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La presente investigación titulada “Aplicación de las herramientas del lean 
Manufacturing, para mejorar la productividad en la empresa textil Intratex s.a.c., El 
Agustino, 2017”, tuvo como problema general ¿Cómo La aplicación de las 
herramientas de Lean Manufacturing mejora la productividad en la empresa textil 
Intratex s.a.c., El Agustino, 2017?  
La investigación se desarrolló bajo el diseño cuasi experimental de tipo aplicada 
debido a que se determinó la mejora mediante la aplicación de diversos aportes 
teóricos como lo es las herramientas del Lean Manufacturing, siendo descriptiva y 
explicativa debido a que se describe la situación de estudio y se trata de dar respuesta 
al por que del objeto que se investiga, utilizando  el método deductivo, la población 
estuvo representada por la producción de kg de hilo 20/1 producidos en el periodo de 
60 días, siendo la muestra no probabilístico-intencional, ya que los datos de la muestra 
son seleccionadas por conveniencia, se trabajó con el total de la población. La técnica 
utilizada para recolectar los datos fue la observación y los instrumentos utilizados 
fueron los siguientes formatos: formato de tiempo cronometrado, diagramas VSM, 
DAP, diagramas de recorrido y formato SMED, con la finalidad de recolectar datos de 
las dimensiones de las variables. Para el análisis de los datos se utilizó Microsoft Excel 
y estos datos se analizaron en SPSS V. 24, de manera descriptiva e inferencial 
utilizándose tablas y gráficos lineales.  
Finalmente se determinó bajo la prueba Z con el estadígrafo de “Wilcoxon”, lo 
siguiente: Upa < Upd de las variables del problema general por lo tanto se rechaza la 
hipótesis nula y se acepta la hipótesis del investigador lo cual se prueba a través del 
análisis de medias en donde se verifica la productividad antes y después, siendo 
mayor la media de la productividad después, anulando la hipótesis nula y aceptando 
la hipótesis del investigador.  







The present research entitled "Application of lean manufacturing tools, to improve 
productivity in the textile company Intratex sac, El Agustino, 2017", had as a general 
problem how the application of Lean Manufacturing tools improves productivity in the 
company textile Intratex sac, El Agustino, 2017? 
The research was developed under the quasi-experimental design of applied type 
because the improvement was determined through the application of various 
theoretical contributions such as the Lean Manufacturing tools, being descriptive and 
explanatory because the study situation is described and try to answer the reason why 
the population that was investigated, using the deductive method, was represented by 
the production of 20/1 kg of yarn produced in the 60-day period, the sample being non-
probabilistic-intentional, since the data of the sample are selected for convenience, we 
worked with the total population. The technique used to collect the data was the 
observation and the instruments used were the following formats: timed time format, 
VSM diagrams, DAP, route diagrams and SMED format, with the purpose of collecting 
data on the dimensions of the variables. For the analysis of the data, Microsoft Excel 
was used and these data were analyzed in SPSS V. 24, descriptively and inferentially, 
using tables and line graphs. 
Finally it was determined under the Z test with the "Wilcoxon" statistic, the following: 
Upa <Upd of the variables of the general problem therefore the null hypothesis is 
rejected and the researcher hypothesis is accepted which is proved through the 
analysis of means where productivity is verified before and after, the average of 
productivity being higher later, canceling the null hypothesis and accepting the 
hypothesis of the researcher. 







Toda empresa tiene la gran necesidad de obtener e incrementar su producción, para ello 
se requiere obtener una alta eficiencia la cual será de gran ayuda para su situación actual 
y a un buen posicionamiento en el mercado nacional e internacional, para lograr todo 
esto se necesita ser competentes, logrando de esta manera una mejora continua en 
todos nuestros procesos. 
Para llevar a cabo la investigación sobre la aplicación de herramientas de Lean 
Manufacturing para mejorar la productividad en la empresa textil Intratex SAC del distrito 
del Agustino, 2017, se tuvo en cuenta otras investigaciones de años anteriores tales 
como de: Muñoz, Julio. (2016). “Aplicación del SMED para mejorar la productividad en la 
sopladora de botellas del área de derivados lácteos en la empresa Gloria S.A, Huachipa 
2016” Tesis para obtener el título profesional de Ingeniero Industrial. Asimismo, se basó 
en la investigación de Alfaro, Beltrán. (2013) “Diagnostico de productividad por 
multimomentos”. Los resultados obtenidos de investigaciones anteriores se contrastaron 
con nuestros resultados.  
Se ha formulado el problema general ¿Cómo la aplicación de las herramientas de Lean 
Manufacturing mejora la productividad en el área de hilandería, en la empresa textil 
INTRATEX S.A.C, El Agustino 2017?, a través del proceso de la investigación se   trató 
de responder a dicha interrogante.  
El presente trabajo se elabora con el objetivo de investigar y determinar como la 
aplicación de estas herramientas mejorara la productividad, así mismo todos los 
implicados Contribuirán y pondrán todo el empeño para lograr el alto rendimiento al 
efectuar esta actividad organizacional. Se demostrara el nivel bajo de producción actual 
de hilos de la empresa textil INTRATEX SAC, dando a conocer entre todos los 
colaboradores de la organización, la existencia de una manera sencilla de cumplir con 




El objetivo principal fue determinar la relación existente entre la aplicación de las 
herramientas de Lean Manufacturing y la producción de hilos en la empresa textil Intratex 
SAC en el distrito de El Agustino, Lima 2017. 
El marco teórico ha sido estructurado en relación al tema general, tomando 
planteamientos teóricos y distintos enfoques, asimismo, los planteamientos teóricos-
científicos relacionados a la primera variable (independiente) y planteamientos teóricos-
científicos relacionados con la segunda variable (dependiente) 
Asimismo, para un mayor alcance del problema de investigación, el trabajo se ha 
estructurado de la siguiente manera: 
CAPÍTULO I: INTRODUCCIÓN, En él se exponen: La realidad problemática, trabajos 
previos, teorías relacionadas al tema, formulación del problema, justificación del estudio, 
hipótesis y objetivos, asimismo, la importancia y la delimitación de la investigación.  
CAPÍTULO II: MÉTODO, en esta parte se presentan: el diseño de la investigación, 
variables, operacionalización, población y muestra, técnicas e instrumentos de 
recolección de datos, validez y confiabilidad, métodos de análisis de datos y aspectos 
éticos.  
CAPÍTULO III: RESULTADOS. 
Finalmente, como es sabido en trabajos de esta naturaleza, se redactan las 
CONCLUSIONES, SUGERENCIAS, REFERENCIAS BIBLIOGRÁFICAS y ANEXOS 
adjuntando los instrumentos de medición, base de datos de las dos variables y otras 








1.1. Realidad problemática  
1.1.1. Problemática Global 
En el mundo actual el incremento de productividad se ha convertido en un verdadero 
reto para diversas empresas e industrias que se han enfocado en la aplicación de 
nuevos modelos de desarrollo con la finalidad de lograr no solo escala sino también 
diversificación y rápida reacción a la diversidad de demanda, aplicando distintas 
formas de producción descentralizadas que permitan la especialización y la mayor 
eficiencia al momento de obtener el producto final con menores costos y un incremento 
de preferencia del producto en el mercado dejando atrás los antiguos modelos teóricos 
para interpretar la realidad cambiante. 
La industria del vestir es un importante elemento en la economía de países en 
desarrollo. Los empresarios de países desarrollados han realizado inversiones en 
países donde el desempleo es abundante, exportando así prendas de precios 
competitivos; sin embargo, una vez que estos países alcanzaron un grado de 
desarrollo, los precios dejaron de ser competitivos. Por ejemplo, Japón entre 1950 y 
1960 fue un exportador interesante de prendas de vestir, pero cuando su economía 
se desarrolló, su precio dejó de ser competitivo. Durante las décadas de 1980 y 1990 
ocurrió lo mismo con otros países como Corea y Taiwán, estos también se 
desarrollaron y luego sucedió lo mismo con países como Malasia, India, Zimbabwe, 
Bangladesh, Sri Lanka, etc. Actualmente, tenemos al principal y gigante China. La 
mano de obra se ha incrementado notablemente y es el generador del 30% a 40% del 
empleo del vestir en el mundo. 
 “Los bienes y servicios se producen usando recursos productivos que los 
economistas llaman factores de producción. Los factores de producción se 
agrupan en cuatro categorías: tierra, trabajo, capital y habilidades 
empresariales”. (Parkin, 2009, P.3). 
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Gráfico Nº2 Crecimiento y Decrecimiento del sector Textil 
Fuente: Asociación de industrias textiles 
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1.1.2. Problemática Nacional 
La productividad es un concepto que siempre está en el debate (como se citó en 
Gestión, 2015, parr.1). La productividad es la clave principal para lograr una 
producción eficaz en una empresa, ya que esta va de la mano con el producto 
potencial, sus resultados se obtienen a mediano y largo plazo. La pregunta que todos 
nos hacemos hoy en día es ¿de qué manera la aplicamos y como debemos calcularla? 
Un reporte de Prom-Perú (como se citó en el Comercio, 2014, párr. 2), informa que 
nuestro principal mercado Estados Unidos ha registrado un aumento de 5,6%, sin 
embargo, es distante a la cifra de 15% y 20% a las que solía estar acostumbrados. 
Según Esteban Daneliuc (como se citó en el Comercio, 2014, párr. 4), experto en el 
rubro, el país está siendo desplazado y ya no figura ni entre los 20 primeros. Por otro 
lado Carlos Posada, director de la Cámara de Comercio de Lima, (como se citó en el 
Comercio, 2014, párr. 5) menciona: “Los peruanos empiezan a ser desplazados por 
un tema de precio. La industria peruana no está siendo competitiva y eso la acerca 
peligrosamente a una recesión exportadora que le costará a nuestro país recuperarse. 
A pesar de ello empresas nacionales se mantienen en el rubro adaptándose a los 
cambios en precio y calidad, tal como TOPY TOP es una de las empresas 
manufactureras textil de nuestro país, el cual lidera la exportación actual y que cuenta 










Gráfico Nº3 Exportación anual por tipo y sector al 2017 
Fuente: ADEX 2017 
Gráfico Nº4 Exportaciones Textil y Confecciones al 2017 
Fuente: ADEX 2017 
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1.1.3. Problemática Local 
INTRATEX S.A.C es una empresa productora y comercializadora de productos 
textiles. La base de su negocio es el proceso de distintos tipos de algodón para 
elaborar hilados y telas en la industria textil. 
INTRATEX S.A.C. ha logrado avances interesantes con respecto a producción y 
ventas, mejoras que de algún modo la han diferenciado de la competencia, sin 
embargo, lo que se ha hecho hasta el momento no es suficiente; pues en los últimos 
meses se ha observado altos costos de producción, alto capital de trabajo asociado a 
altos inventarios, sin lograr niveles sobresalientes de satisfacción de sus clientes, solo 
evidencian la necesidad de buscar la oportunidad de mejora en sus operaciones. 
Intratex S.A.C cuenta con tres áreas: Hilandería, Tejeduría y tintorería, cada una de 
ellas representa un cliente interno, por lo cual de existir algún retraso en alguna de 
ellas afecta de manera directa a los siguientes procesos. Actualmente cuenta con dos 
tipos de productos finales que son: franela (artículo 50007) y tocuyo (artículos 70014, 
70020, 70042), todos son 100% algodón. Estos son programados de acuerdo a 
pedidos de los clientes externos. 
Para el presente estudio tomaremos como modelo de estudio al hilo 20/1 el cual es 
usado en las telas de  TOCUYO (artículos 70014, 70020, 70042) tanto en trama como 






Tabla Nº1 Maquinas área de Hilandería 2013 - 2016 
2013 2014 2015 2016
1 1 1 1
9 8 7 7
2 2 4 4
6 6 5 5
18 17 17 17
OPEN END






















De acuerdo al gráfico Nº5 presentado, podemos observar que la productividad en años 
anteriores ha tenido un bajo %, por tal motivo se procederá a observar y determinar 
las principales fallas que no agregan valor al área de hilandería. 
Los recursos utilizados en la producción representan una parte fundamental en la 
etapa de elaboración de bienes y productos. Una empresa puede ser considerada 
Tabla Nº2 producción área de Hilandería 2013 - 2016 
Fuente: Elaboración propia 
 
INTRATEX S.A.C








O 2013 2014 2015 2016
20,736               73,304               85,125               73,000               
18,910               51,915               
75,140               
90,200               
34,461               45,311               
41,637               
125,000            
75% 61% 73% 82%
70% 60% 70% 75%
53% 37% 51% 62%
74,107               170,530            201,903            288,200            TOTAL



















2013 2014 2015 2016
PRODUCTIVIDAD Logarítmica (PRODUCTIVIDAD)
Gráfico Nº5 producción área de Hilandería 2013 - 2016 
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como un sistema, el cual transforma materia prima en productos terminados, a través 
del uso de sus recursos de producción. 
La materia prima a utilizar es el algodón Americano, la mano de obra son los operarios, 
así mismo las diversas máquinas que están presentes en el proceso de transformación 
tales como: La abridora, Cardas, Manuares, OpenEnd, máquinas de hilatura, etc. 
En estos procesos se evidencia que existen diversos factores mencionados a 
continuación: materia prima, mano de obra, medio ambiente, medidas, métodos y 
maquinaria; las cuales causan efectos inmediatos en la baja productividad.  
Para entender con mayor exactitud los verdaderos problemas que presenta 
INTRATEX S.A.C., se realizó una lluvia de ideas con jefes, supervisores y personal 
antiguo de la empresa, determinándose así las principales causas de baja 
productividad mostradas en el gráfico Nº6 - Diagrama ISHIKAWA Diagnostico Nº1. 
 Gráfico Nº 6 Diagrama Ishikawa, Diagnostico Nº1 
Fuente: Elaboración propia 
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Luego de realizar el diagrama Ishikawa, se ha logrado identificar las causas que 
afectan la baja productividad, se realizó la matriz relacional observada en la tabla 
Nº4, considerando todos los factores que causan dispersión, obteniendo los 
siguientes resultados: los tipos de defectos más frecuentes, los cuales afectan de 
manera directa la productividad son principalmente E, G, J, H, I (ver tabla Nº 3) 










Tabla Nº04 Matriz relacional 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla Nº3 Principales causas - Diagnostico Nº1  
 
A B C D E F G H I J K PTJ %
A X 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 2 3.85
B 1 X 0 1 0 1 0 0 0 0 1 4 7.69
C 0 0 X 0 0 1 0 0 0 0 1 2 3.85
D 0 0 0 X 0 1 0 0 0 0 1 2 3.85
E 1 1 1 1 X 1 1 1 1 1 1 10 19.23
F 0 0 0 0 0 X 1 0 0 0 0 1 1.92
G 1 1 1 1 0 1 X 1 1 1 1 9 17.31
H 1 1 1 1 0 1 0 X 1 0 1 7 13.46
I 1 1 1 1 0 1 0 0 X 0 1 6 11.54
J 1 1 1 1 0 1 0 1 1 X 1 8 15.38
K 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 X 1 1.92
TOTAL 52 100.00
A Falta de inventario
B Falta de planificaciòn 
C incorrecto almacenamiento
D falta de capacitacion
E Falta de aseguramiento de la calidad
F residuos volatiles
G Retrazo en el tiempo de preparación de maquinas
H Tiempos de producciòn prolongados
I Falta de procedimientos estandarizados
J Flujo de trabajo mal establecido
K Maquinas obsoletas
PRINCIPALES CAUSAS  DE BAJA PRODUCTIVIDAD






























































































































































































































Tabla Nº5 Ordenamiento de principales Causas  
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
PUNTAJE % %ACUMULADO 80-20
E Falta de aseguramiento de la calidad 10.00 19.23% 19.23% 0.80%
G Retrazo en el tiempo de preparación de maquinas 9.00 17.31% 36.54% 0.80%
J Flujo de trabajo mal establecido 8.00 15.38% 51.92% 0.80%
H Tiempos de producciòn prolongados 7.00 13.46% 65.38% 0.80%
I Falta de procedimientos estandarizados 6.00 11.54% 76.92% 0.80%
B Falta de planificaciòn 4.00 7.69% 84.62% 0.80%
A Falta de inventario 2.00 3.85% 88.46% 0.80%
C incorrecto almacenamiento 2.00 3.85% 92.31% 0.80%
D falta de capacitacion 2.00 3.85% 96.15% 0.80%
F residuos volatiles 1.00 1.92% 98.08% 0.80%
K Maquinas obsoletas 1.00 1.92% 100.00% 0.80%
52.00
PRINCIPALES CAUSAS  DE BAJA PRODUCTIVIDAD




De acuerdo a lo observado en el gráfico Nº7 tenemos un 76.92% de fallas, para 
contrarrestar estas deficiencias, procederemos a determinar mediante una matriz 
de estratificación el área a la que corresponde las fallas antes mencionadas (ver 
tabla Nº6). 





                                                Fuente: Elaboración propia 







                                   .              Fuente: Elaboración propia 
Tabla Nº07 Alternativas de Solución 
Fuente: Elaboración propia 
 
MATRIZ DE ESTRATIFICACIÒN CANT. %
% 
ACUMULADO
CALIDAD 25 47% 47%
PROCESOS 22 42% 89%
MANTENIMIENTO 4 8% 96%
GESTÓN 2 4% 100%
TOTAL 53
FACILIDAD ACCESIBILIDAD APLICABILIDAD UTILIDAD TOTAL
LEAN MANUFACTURING 5 5 5 5 20
MEJORA DE PROCESOS 5 4 4 4 17






CALIDAD PROCESOS MANTENIMIENTO GESTÓN
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En la matriz de estratificación (Tabla Nº6 / Figura Nº8) observamos que existen 
problemas de calidad y procesos los cuales generan los principales problemas en 
la baja productividad. Para ello pasamos a buscar la herramienta idónea para darle 
solución a nuestro problema, de acuerdo a ello se observa en la tabla NºTabla 7, 
que la aplicación de las herramientas del Lean Manufacturing es la metodología 
para mitigar este problema; por su: aplicabilidad, accesibilidad, utilidad y facilidad. 
 
1.2. Trabajos Previos  
Luego de escudriñar en las investigaciones realizadas en años anteriores, en las 
bibliotecas de la Universidad de San Martin de Porres, Universidad Nacional mayor 
de San Marcos, Pontificia Universidad Católica del Perú, en relación a la variable 
independiente y dependiente, hemos encontrado investigaciones que tienen cierta 
relación con nuestro objeto de investigación y estas son: 
a) Sánchez, Yván. (2011). Optimización del cálculo de recursos productivos en 
una empresa de cotizaciones. Tesis para optar el título profesional de ingeniería 
industrial. 
Emplea el método analítico, se usó con la finalidad de conocer el objeto de estudio 
descomponiéndolo de un tejido en sus partes para explicar y observar las 
relaciones, hacer analogías, comprender mejor su comportamiento y establecer 
nuevas teorías.  
 Como primer paso de evaluación fue la toma de datos reales. 
 Análisis y diseño del programa de cálculo de consumo. 
 Implementación de programa de cálculo y consumo. 
 
Las conclusiones más importantes son: 
El sector textil abarca una amplia serie de actividades que empieza con el 
tratamiento de fibras naturales o artificiales para la elaboración de hilos, sigue con 
la fabricación y acabado de telas, y culmina con la confección de prendas de vestir 
y otros artículos. En tal sentido, dentro del sector conviven muchas industrias que 
pueden funcionar independientemente o de manera integrada. 
La tesis en mención nos ayudara en la importancia de optimizar los recursos que 
es el objetivo principal, a partir de la implementación y el uso del programa de 
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cálculo de consumo de recursos, la capacidad de atención del departamento de 
ingeniería del producto se incrementó en un 50%, de las 12 solicitudes/días a 18 
solicitudes/día, dedicando tiempo a tareas analíticas y no operativas. 
 
b) Vigo, Fiorella. (2013). “Análisis y mejora de procesos de una línea procesadora 
de bizcochos empleando manufactura esbelta” Tesis para optar el título profesional 
de ingeniería Industrial. 
Emplea el método analítico y comparativo Manufactura esbelta:  
 Como primer paso analizaron la situación actual. 
 Recolección de información 
 Metodos: 5s, Kanban, TPM, Poka Yoke, Smed 
 VSM 
Mediante el diagnóstico del caso en estudio se determinaron problemas 
importantes. Tiempos improductivos generados por la espera de inventarios así 
como por el desbalance de la carga de trabajo para los operarios lo cual también 
se veía afectado por una inadecuada distribución que permitía la generación de 
traslados innecesarios. Por otro lado, se determinaron puntos a mejorar en cuanto 
al orden y limpieza de las áreas y equipos de trabajo, situación que generaba, 
conjuntamente con el desperdicio en tiempo, una baja productividad de equipos . 
Asimismo, el B/C de 1.11 indica que por cada sol invertido nos retorna el 11%. 
Finalmente, se observa que el VPN es positivo, lo cual indica que nuestro proyecto 
es rentable en términos financieros. 
 
c) Baylon, C. (2015). Aplicación del sistema SMED para mejora de la productividad 
del proceso de producción de suelas bicolor en PVC en la empresa CHH HINZA 
SAC. Carabayllo – 2015. Tesis para optar el grado de ingeniero Industrial. Hizo uso 
del método descriptivo correlacional, con la finalidad de describir los problemas,: 
 al mismo tiempo para conocer el nivel correlacional entre las variables de estudio.  
Como primer paso identifico los problemas actuales: 
 Realizo estudio de tiempo y movimientos 
 Preparación interna (reducción) 
 Preparación externa (reducción) 




Se constató el objetivo general de la investigación “Determinar como la aplicación 
del Sistema SMED mejora la productividad en el proceso de fabricación de suelas 
bicolor en PVC  de la empresa CHH HINZA S.A.C, Carabayllo, 2015”. Por lo que 
se concluye de la productividad de la empresa CHH HINZA SAC se incrementó por 
medio de la aplicación del SMED de unos 19 unidades producidas por conteo por 
cada hora maquina a 27 unidades producidas por conteo por cada hora máquina, 
con un porcentaje de mejora de 42%.     
                                                                            
d) palomino, Miguel. (2012). Aplicación de herramientas de Lean Manufacturing en 
las líneas de envasado de una planta envasadora de lubricantes Tesis para obtener 
el título de Ingeniero industrial. Lima, Perú: Pontífice Universidad Católica de Perú. 
Para el inicio del trabajo aplicativo siguieron los siguientes pasos: 
 Selección del área de estudio 
 Plan de producción programado 
 Implementación 5s 
 Implementación Just in time 
 Implementación Smed 
 Evaluación e impacto de propuestas. 
Luego de evidenciar el diagnostico actual vs los beneficios obtenidos luego de la 
aplicación de las herramientas del Lean Manufacturing, se logró disminuir el 
impacto de paradas utilizando las herramientas SMED, 5S y JIT. Cada una de estas 
herramientas logra una reducción del 73%, 27% y 80% en cada uno de los tiempos 
a los cuales se es direccionada. Esto se refleja en una mejora del 20% en el 
indicador OEE y un ahorro de horas hombres, una mayor capacidad productiva, 
mejor tiempo de respuesta y cumplimiento de entregas, mayores ventas, y mejor 
rentabilidad. 
e) Aranibal, Marco. (2016). Aplicación del Lean Manufacturing, para la mejora de 
la productividad en una empresa manufacturera. Tesis para optar el título de 
Ingeniero Industrial en la Universidad Nacional Mayor de San Marcos. 
Tiene como objetivo principal demostrar que la Aplicación del Lean Manufacturing 
mejorara la productividad en una empresa manufacturera. 
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 Para el inicio del trabajo aplicativo siguieron los siguientes pasos: 
 Aplicación de la herramienta Kanban  
 Toma de tiempos 
 Evaluación y control 
Las principales conclusiones de la tesis en mención son: 
1. La aplicación de las herramientas del lean Manufacturing son verdaderos 
cambios para las organizaciones.  
2. El Lean Manufacturing mejora de la productividad en la empresa manufactura 
en un 100%, ya que se consigue duplicar el flujo de producción en la fase inicial.  
 
f) Revista Virtual Pro Ed. 132 enero 2013, publicado en agosto 2011 nombrado 
“Aplicación del Lean Manufacturing en la Industria” autores: Arrieta Juan Gregorio 
y Sossa Gutiérrez Steven.  
Nos menciona la importancia actualmente de la competitividad a nivel nacional e 
internacional, por lo cual buscan implementar estrategias que garanticen una 
productividad relevante así como también una excelente calidad en los productos y 
servicios que ofrecen.  
Por estos motivos nos vemos en la necesidad de adoptar nuevas filosofías de 
manufactura diferenciándonos y así garantizar el éxito con un buen posicionamiento 
en el mercado nacional e internacional. 
 
g) Fuentes, S. (2012) en su tesis “Satisfacción laboral y su influencia en la 
productividad” (estudio realizado en la cuidad de Quetzaltenango – Guatemala) 
Presentada para obtener el título de Psicología industrial/Organizacional de la 
Universidad Rafael Landívar llego a las siguientes conclusiones:  
Se concluye la satisfacción de una trabajador depende de la empresa que los 
alberga, pues la empresa no solo debe preocuparse con la satisfacción dl cliente 
externo si no también dar un alto grado de valor y satisfacción a sus clientes 
internos, estos se encargan de que el producto nazca y se termine de manera 
satisfactoria. Un empleado feliz y satisfecho será productivo ya que se encuentra 
en un ambiente cálido y agradable. La infraestructura, los puestos de trabajo y la 
seguridad que les brinda sus empleadores es otro punto que resalta, la seguridad 
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y el bienestar de un trabajador refleja una alta productividad. Existe un nivel medio 
alcazado obetiendo un desempeño laboral (73.24%) lo cual repercute en un nivel 
medio de productividad (25.83 kg/trabajador) tal como se demuestra en la tabla N° 
21; con lo cual queda demostrada la hipótesis al establecer una relación directa 
entre desempeño laboral y productividad. 
 
h) De Cruz & Burbano (2012) en su tesis “Rediseño de un sistema productivo 
utilizando herramientas de lean manufacturing. Caso de estudio sector de mezclas 
de ingredientes para panadería industrias xyz. Presentada para obtener el Grado 
de Magister en Ingeniería Industrial de la Universidad ICESI. 
 
Tiene como objetivo principal: implementar un plan de mejora para el rediseño 
productivo del sistema de producción en la panadería XYZ aplicando las 
herramientas del lean manufacturing. 
Definieron los siguientes pasos: 
 Entrenamiento del personal en la filosofía. 
 Identificar el estado actual de la empresa 
 Implementación de 5s 
 Implementación de un trabajo estandarizado 
 Implementación del TPM 
 Plan balanceo de líneas 
 Análisis del planes integrados 
 
 Llego a las siguientes conclusiones:  
Al seguir la metodología de implementación propuesta y al poner en marcha la 
aplicación de las herramientas Lean, las mejoras especificas que se esperan son: 
reducción de inventario al eliminar la bodega interna de materia prima y reducir el 
producto en proceso y producto terminado, pasando de 17 días a 6.4 días de 
inventario; mayor involucramiento del personal en el mejoramiento y en la reducción 
al máximo de los desperdicios en las operaciones. 
Mejor aprovechamiento del recurso humano al redistribuir las funciones con el 
balanceo de la línea, para una demanda de producción normal (1200 Ton/mes) se 
reduce de 6 a 4 operadores; seguridad al reducir condiciones de trabajo inseguro, 
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con la nueva distribución de la planta se independizan las zonas de tránsito 
operadores y montacargas, 
 
 
i) Córdova, Frank. (2012) En su tesis para optar el Título de Ingeniero 
Industrial, titulada Mejoras en el Proceso de fabricación de Spools en una empresa 
metalmecánica usando la Manufactura Esbelta, en la universidad Pontificia 
Universidad Católica del Perú Facultad de Ciencias e Ingeniería, su objetivo 
principal es: diseñar un modelo de aplicación de herramientas de manufactura 
esbelta para el sistema de fabricación de Spools de una empresa metalmecánica, 
además de demostrar la factibilidad económica de su implementación. Busca la 
aplicación de estas herramientas en los procesos mencionados. Las conclusiones 
más resaltantes son:  
Habiéndose definido los defectos más resaltantes, podemos decir que aprox. el 
42% se relacionan directamente con el proceso de calderería o armado, y en un 
34% lo están con el proceso de corte o habilitado. 
Debido a los temas tratados en este trabajo, consideramos que tiene un gran aporte 
para nuestra investigación, es de apoyo ya que buscamos la manera de mejorar la 
productividad disminuyendo las causas que la afectan de manera directa, 
implementando un sistema de mejora continua y efectiva.  
 
j) Aguirre, Y. (2014). En su tesis para optar por el título de Ingeniero Industrial en la 
Universidad Nacional de Colombia, “Análisis de las herramientas Lean 
Manufacturing para la eliminación de desperdicios en las Pymes”. 
Las motivaciones para la realización de esta propuesta, es el interés sobre las 
herramientas Lean Manufacturing, las dimensiones que puede lograr (es decir, su 
clasificación si dan frente a problemas en materiales, en las personas o en las 
máquinas), su aplicación en los procesos, la amplitud de sus beneficios y las 
limitaciones de su aplicación. Para esto se genera una tabla que da relación y 
resumen de estas herramientas, en mención a la teoría y literatura revisada. 
Definieron los siguientes pasos: 
 Planteamiento del problema 
 Elección de factores y niveles 
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 Análisis de datos 
Las conclusiones más resaltantes son: 
Complementado con el estado del arte, se tiene que el uso de la teoría Lean 
Manufacturing (54%), es el principal motivo de investigación y publicación, seguido 
se encuentra el diagnóstico de la empresa (11%) al igual que otro tipo de teorías 
(mercadeo, economía políticas, entre otras). Bajo este hallazgo se puede resaltar 
papel de los fundamentos teóricos y de validación preliminar al momento de generar 
el desarrollo investigativo en los diferentes campos de estudio. 
 
1.3. Teorías relacionadas al tema 
1.3.1. Variable Independiente: Herramientas de Lean Manufacturing 
 
 Para Rajadell, M. Sánchez, J. (2010) El Lean Manufacturing tiene por objetivo la 
eliminación del despilfarro, mediante la utilización de una colección de herramientas 
(VSM, TPM, 5S, SMED, Kanban, Kaizen, Heijunka, Jidoka) que se desarrollaron 
fundamentalmente en Japón. Los pilares del Lean Manufacturing son: la filosofía 
de la mejora continua, el control total de la calidad, la eliminación del despilfarro, el 
aprovechamiento de todo el potencial a lo largo de la cadena de valor y la 
participación de los operarios.  
 
Para Madariaga, F. (2013) El Lean Manufacturing es un nuevo modelo de 
organización y gestión del sistema de fabricación – personas, materiales, máquinas 
y métodos, que persigue mejorar la calidad, el servicio y la eficiencia mediante la 
eliminación constante del despilfarro. 
 
El método de Lean  Manufacturing o llamada también manufactura esbelta es un 
modelo de organización y gestión del sistema de fabricación que persigue mejorar 
la calidad , servicio y la eficiencia mediante la eliminación del despilfarro ,fue 
desarrollada por Taichí Ohno  realizó este método en forma empírica e ideas 
surgidas de lo que observaba así pudo identificar el despilfarro como el enemigo de 




























Lean Manufacturing tiene como principal objetivo eliminar desperdicios mediante 
diversas herramientas como (TPM,5S,SMED,Kanban,kaisen,jodika,etc)las cuales 
se desarrollaron en Japon,el pilar fundamentar es la mejora continua ,el control total 
de la calidad, la eliminación de los desperdicios y el aprovechamiento de la cadena 
de valor y la interacción de los operación. 
 
Uno de los principios fundamentales de la metodología Lean Manufacturing es el 
valor que significa el producto o servicio debe ajustarse a las necesidades del 
cliente, así como un análisis y comunicación con los clientes para comprender sus 
Fuente: Libro “técnicas del lean Manufacturing” por: Antonio Vizán  




necesidades que tienen y están dispuesto a pagar por ellos una vez identificada es 
más fácil definir el valor en términos de productos específicos. 
 
Lean Manufacturing  tiene como propósito eliminar todas las operaciones que no le 
agregan valor al producto, servicio o procesos eliminando así todo lo que no se 
requiere para agregar el valor al proceso y se hace en función de las necesidades 
percibidas por el cliente y no en función de un concepto teórico.  
 
Se define como la mejora y optimización de un sistema de producción focalizado 
en identificar y eliminar todo tipo de desperdicios definidos como aquellos procesos 
o actividades que usan más recursos de los necesarios, a la vez de identifica varios 
tipos de desperdicios que se observan en la producción; sobreproducción, tiempo 
de espera, transporte, exceso de procesado, inventario, movimiento y defectos. 
Lean mira lo que no deberíamos estar haciendo porque no agrega valor al cliente y 
tiende a eliminarlo. 
El sistema de Manufactura Esbelta se basa en la eliminación de todo tipo de Muda 
o desperdicio. Que es todo aquello que no agrega valor para el cliente. El respeto 
por el trabajador es fundamental, así como lo es la mejora continua no solo en 
productividad, sino también en calidad. Algunos de los beneficios de la aplicación 
de la filosofía Lean y que fueron comprobados durante su aplicación en Toyota, 
según Shingo (1993), son: 
 Reducción de los desperdicios  
 Reducción de inventario y como consecuencia, reducción de espacio  
 Sistema de producción más flexible  
 Disminución de costos de producción  
 Reducción del tiempo de entrega 
 Mejora de eficiencia de maquinaria  
 Disminución de la Muda 
En el ámbito de la Manufactura Esbelta se hace recurrente un término, La Muda. 
Para un sistema Lean, la Muda es todo aquello que no agrega valor al producto, 
proceso o servicio. Es una actividad o función que consume recursos de la línea de 
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producción, pero que no genera valor ante la perspectiva del cliente. La Muda es 
aquella perdida o desperdicio presente en los procesos productivos. 
Shingo (1993) identifica siete tipos de Muda: 
1. Sobreproducción  
2. Tiempo de espera  
3. Transporte innecesario  
4. Sobre procesamiento  
5. Exceso de Inventario  
6. Movimiento innecesario  
7. Producto Defectuoso 
 
1.3.1.1. Principios de Lean Manufacturing 
Para llegar a la aplicación de esta filosofía se debe tener en cuenta algunos 
principios como los siguientes: 
1. El valor ahora se define según los estándares del cliente. Si antes era la 
empresa quien le daba valor al producto, ahora la empresa tiene que fabricar 
productos que tengan valor para el cliente. Por ello se hace necesaria la 
premisa de eliminar todo aquello que no agrega valor para el cliente. Se 
identifica y se elimina. 
2. Una vez definido el valor para el cliente, se procede a identificar los procesos 
y la combinación de estos que logran un producto final que cubre la 
necesidad del cliente. Es decir, se identifica la cadena de valor. Se analizan 
las actividades que participan en la cadena de valor y se analiza como 
añaden valor al producto del cliente. Se procede a optimizar si se puede o a 
eliminar si no agregan valor. 
3. Crear un flujo de valor. A través de pasos que añaden valor al producto final 
desde que se inicia el proceso como materia prima hasta que llega al cliente 
final. 
4. Todo lo que se debe producir es porque el cliente lo pide. El cliente es el 
que pone en marcha los engranajes de la producción. No se produce ni más 
ni menos de lo que requiere el cliente. Se deja de lado los pronósticos de 
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ventas para iniciar la producción. Un sistema Lean es capaz de esta 
flexibilidad en cualquier momento. 
5. Una vez alcanzado los cuatro pasos anteriores la empresa logra entender 
que la búsqueda de la perfección es continua. El aprendizaje y las 
oportunidades de mejora siempre estarán presentes y la opción de alcanzar 
la perfección es un atractivo. 
 
1.3.1.2. Herramientas del Lean Manufacturing 
Para poder eliminar los desperdicios y los procesos que no agregan valor, se 
constan de las siguientes herramientas, que tienen como objetivo mejorar las 
operaciones de manera continua eliminando desperdicios pero siempre respetando 
al trabajador. 
Algunas de las herramientas que utiliza Lean Manufacturing para la eliminación de 
los desperdicios son (Rivera, 2008; Hirano, 2009): 
 
a) Value Stream Mapping: Es una representación del flujo del producto desde 
que se pone la orden hasta que se entrega el producto al cliente.  En estos 
diagramas se logran identificar los desperdicios a lo largo de todo proceso. 
b) 5 s: Metodología que mejora el orden y la organización de las áreas de 
trabajo, de tal forma que se muestra, reduce, elimina y previene los desperdicios. 
c) Sistemas de trabajo flexibles: Consiste en la creación de celdas de trabajo 
para la fabricación de productos de características similares (partes, uso de 
máquinas, forma, etc).  Estas celdas van acompañadas de operadores 
multifuncionales lográndose: reducción del inventario en proceso, mejoras de 
calidad y mayor flexibilidad a la demanda. 
d) Trabajo estandarizado: Es la base del mejoramiento continuo, consiste en 
desarrollar y seguir procedimientos operativos estandarizados con el fin de reducir 
la variabilidad de las operaciones. 
e) Jidoka: Consiste en el uso del diseño de procesos y productos, y la 
automatización con sentido humano para prevenir errores tanto humanos como de 
las máquinas. El objetivo es garantizar la calidad del producto y del proceso, 
reduciendo de esta manera al mínimo los defectos. 
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f) TPM: Filosofía de Mantenimiento que busca aumentar la confiabilidad y 
disponibilidad de los equipos, para así reducir las paradas imprevistas que 
puedan detener el flujo dentro del proceso. 
g) JIT: Just in time es una filosofía de producción orientada al mercado que se 
basa en cumplir las necesidades del cliente y cuya premisa principal es: 
producir los productos que se requieren, en la cantidad que se requieren y 
cuando se requieren. Esto evita ocupar máquinas, equipos y personas en la 
fabricación de productos y en actividades que no se necesitan. Just in time se 
refiere al tiempo en que la producción fluye; los bienes son entregados a las 
líneas de producción justo a tiempo para ser usadas, justo en las cantidades 
que se requieren inmediatamente y justo a los procesos de producción que las 
necesitan. Entre los elementos más importantes de esta herramienta se 
encuentra la implementación de sistemas pull y kanban. 
h) Heijunka: Es una técnica que adapta y suaviza la producción a la demanda de 
los clientes, para esto se busca cumplir con la entrega de los productos al 
cliente pero produciendo en lotes pequeños de producción. 
 
Para concluir la descripción del origen del Lean Manufacturing es conveniente 
simplificar los conceptos y desmitificar las denominaciones, en un primer ejercicio 
de pensamiento Lean que evite “despilfarros” en la comunicación de conceptos. El 
origen del Lean Manufacturing se encuentra en el momento en que las empresas 
japonesas adoptaron una CULTURA, que se mantiene hasta nuestros días, 
consistente en buscar obsesivamente la forma de aplicar mejoras en la planta de 
fabricación a nivel de puesto de trabajo y línea de fabricación, todo ello en contacto 
directo con los problemas y contando con la colaboración, involucración y 
comunicación plena entre directivos, mandos y operarios.  
En esa búsqueda adoptaron plenamente los principios de la calidad total y mejora 
continua logrando un cambio de mentalidad que no se produciría hasta décadas 
después en las fábricas de occidente.  





1.3.1.3. Dimensiones Del Lean Manufacturing 
a) SMED 
Se define el SMED como la teoría y técnicas diseñadas para realizar las 
operaciones de cambio de herramientas/ utillaje en menos de 10 minutos, habla de 
reducir el tiempo de cambio a un solo minuto en la práctica se toma como una meta 
teniendo como principal característica reducir al máximo el tiempo de preparación 
de máquinas y de materiales.  
 
Trata de incrementar el ritmo de trabajo y el adiestramiento de los operarios 
manteniendo as mismo tiempo la desorganización no es lo mejor para el trabajo es 
por ello que la única solución es seguir una metodología que analice todos los 
aspectos implicados en el cambio, los simplifique y organice.  
 
La metodología se agrupa en cuatro fases distintas: 
1. Separar las operaciones internas de las externas 
Esta primera fase implica diferenciar entre la preparación con la máquina parada 
(preparación interna) y la preparación con la máquina en funcionamiento 
(preparación externa). En el primer caso se hace referencia a aquellas 
operaciones que necesitan inevitablemente que la máquina esté parada. En el 
segundo caso se hace referencia a las operaciones que se pueden realizar con la 
máquina en marcha. El primer paso consiste en diferenciar este tipo de 
operaciones, es decir, cuando la máquina está parada no se debe realizar ninguna 
operación de la preparación externa. En las operaciones con la máquina parada se 
deben realizar exclusivamente la retirada y la colocación de los elementos 
particulares de cada producto (moldes, matrices, ajustes etc.). Una actividad de 
apoyo que puede soportar esta fase es la realización de un vídeo, el cual nos 
ayudará a separar estas operaciones y ver el tiempo real de cambio, así como 






2. Convertir operaciones internas en externas 
Es claro que esta actividad debe efectuarse siempre y cuando sea posible. Sin embargo, 
la conversión de actividades internas en externas no se limita de ninguna manera a efectuar 
actividades de preparación sobre la máquina cuando esta se encuentra operando, puesto 
que existen un sinnúmero de actividades que constituyen una conversión de actividades 
internas en externas sin compromisos de seguridad, como por ejemplo, efectuar un 
calentamiento previo de los moldes de inyección, previo a montarse en la máquina. El 
método SMED ha sido aplicado con éxito en fórmula 1, específicamente en los conocidos 
"Pit stop", y en estas paradas podemos observar gran aplicación de esta fase del método, 
como por ejemplo, los preajustes que tienen los elementos de sujeción de las llantas, esto 
constituye la conversión de una actividad interna en una externa. 
 
3. Organizar las operaciones externas 
Esta fase se basa en la disposición de todas las herramientas y materiales 
(matrices, elementos de fijación, etc.) que soportan las operaciones externas. Estos 
elementos deben estar dispuestos al lado de la máquina tras haberse realizado 
toda reparación de los componentes que deben entrar. Es usual que en esta fase 
se deba realizar algún tipo de inversión en activos de manutención, 
almacenamiento, alimentación o transporte. Por ejemplo, en el alistamiento de 
moldes para inyección, una actividad crítica es el transporte de estos, razón por la 
cual una grúa o montacargas especializado y con ajustes específicos se constituye 
en una muy buena herramienta, así mismo, el lugar en el que se almacenan los 
moldes tiene un efecto corolario en la distancia recorrida (implica tiempo) para 
efectuar un eventual cambio. Para tener una visión clara de esta fase, es 
recomendado observar la disposición de las herramientas en un "pit stop". 
 
4. Reducir el tiempo de las operaciones internas 
Esta fase consiste básicamente en reducir al mínimo los procesos de ajuste. Se 
considera que este tipo de procesos constituye entre el 50% y el 70% de las 
operaciones de preparación interna. Uno de los mejores métodos de reducción 
corresponde a la estandarización de las características de los sistemas de sujeción 
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de los elementos móviles de las máquinas. Otro aspecto clave en esta fase pasa 
por los tiempos de parametrización y ajuste para lograr la calidad del producto, en 
este caso, debemos centrarnos en fijar un estándar de las operaciones del proceso 
de cambio de utillajes que se relacionen directamente con los parámetros de 
calidad. En este caso se recurre frecuentemente a mejoras de ingeniería para 















Beneficios de Smed 
Algunos de los beneficios que aporta esta herramienta son:  
 
 Reducir el tiempo de preparación y pasarlo a tiempo productivo. 
 Reducir el tamaño del inventario. 
 Reducir el tamaño de los lotes de producción.  
 Producir en el mismo día varios modelos en la misma máquina o línea de 
producción. 
 
Reducir el tiempo de cambio puede: 
 
 Incrementar el OEE 
 Incrementar la Productividad 
Gráfico Nº10 Fases del SMED 
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 Mejorar la Calidad 
 Mejorar la Seguridad 
 Mejorar la Motivación 
 Simplificar las instrucciones de la preparación 
 
Esta mejora en el acortamiento del tiempo aporta ventajas competitivas para la 
empresa ya que no tan sólo existe una reducción de costos, sino que aumenta la 
flexibilidad o capacidad de adaptarse a los cambios en la demanda. Al permitir la 
reducción en el tamaño de lote colabora en la calidad ya que al no existir stocks 
innecesarios no se pueden ocultar los problemas de fabricación. 
 
 La herramienta de las 5s como pilar fundamental del SMED 
Según Hernández J. y Vizan A. (2013). “La herramienta 5s se corresponde con la 
aplicación sistemática de los principios de orden y limpieza en el puesto de trabajo 
que de una manera menos formal y metodológica, ya existían dentro de los 
conceptos clásicos de organización de los medios de producción. El acrónimo 
corresponde a las iniciales en japonés de las cinco palabras que definen la 
herramienta y cuya fonética empieza por S: Seiri, Seiton, Seiso, seiketsu y 
Shirsuke, que significan respectivamente eliminar lo innecesario, ordenar, limpiar e 












Gráfico Nº11 Resumen técnicas 5s 
 
Fuente: Kaizen Institute 
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b) VSM (Value Stream Mapping) – Mapeo de la cadena de valor 
Value Stream es una recolección de las actividades necesarias desde el proceso 
inicial hasta el proceso final para la elaboración de un producto. Esta metodología 
incluye todas las actividades, aquellas que agregan y aquellas que no agregan valor 

















 Fuente: Vendan & K, 2010) 




El Mapeo de Flujo de Valor es una herramienta que sirve para ver y entender un 
proceso e identificar sus desperdicios. Permite detectar fuentes de ventaja 
competitiva, ayuda a establecer un lenguaje común entre todos los usuarios del 
mismo y comunica ideas de mejora. Enfoca al uso de un plan priorizando los 
esfuerzos de mejoramiento. Un flujo de valor muestra la secuencia y el movimiento 
de lo que el cliente valora. Incluye los materiales, información y procesos que 
contribuyen a obtener lo que al cliente le interesa y compra. Es la técnica de dibujar 
un “mapa” o diagrama de flujo, mostrando como los materiales e información fluyen 
puerta a puerta” desde el proveedor hasta el Cliente y busca reducir y eliminar 
desperdicios. Es útil para la planeación estratégica y la gestión del cambio. 
Las principales ventajas de mapear los procesos se enumeran a 
continuación: 
 Porque es difícil observar o ver las oportunidades que pueden ser encontradas 
a través de un flujo de valor.  
 Porque algunas ocasiones existen personas dentro del equipo de trabajo que 
no conocen el proceso completo.  
 Ninguna persona es responsable de todos los procesos, desde el proceso 
inicial hasta el proceso final.  
 Porque podemos ver la fotografía macro del sistema.  
 Porque nos ayuda a identificar de manera más sencilla los desperdicios.  
 Porque sirve como una herramienta para la comunicación.  
Value Stream existe sin un Mapeo, el mapeo es solo una forma de ver los procesos 
de manera visual. 
Existen diferentes formatos de diagramas de flujo, entre otros muchos están los 
diagramas de: Tortuga, Pulpo, SIPOC (acrónimo de Supplier-Inputs-Process-
OutputsCustomer), siendo éste último uno de los más empleados. Por facilidad se 
pueden usar como base de partida de la elaboración de VSM, ya que muestran 
todos los elementos en una forma simple. 
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Diagrama SIPOC La definición de un proceso en la estructura básica que debe de 
existir para identificar la interrelación y delimitación de los procesos y como una 
entrada para la optimización de UPIICSA 45 los mismos.  
SIPOC  
 Suppliers = Proveedores 
 Inputs = Insumos  
 Process = Proceso  
 Outputs =Salidas  
 Customers = Clientes 
El diagrama SIPOC permitirá contestar las siguientes preguntas:  
 ¿Dónde empieza y termina el proceso?  
 ¿Cuáles son los pasos principales del proceso?  
 ¿Cuáles son las salidas y entradas primordiales del proceso?  
 ¿Cuáles son los clientes claves del proceso (ambos directos o indirectos)?  
 ¿Cuáles son los proveedores principales (ambos directos o indirectos)? 
Etapas para el desarrollo de Value Stream Mapping.  
A continuación se presentan las etapas principales de un mapa de flujo de valor . 
1ª Etapa. Evaluación de instalaciones 
Básicamente en esta primer etapa se busca desarrollar una valoración de la planta 
para determinar en donde se implementará el VSM, esta valoración toma como 
fuente de información los resultados de los últimos 12 meses de los KPI´s (Key 
Performance Indicators) monitoreados por la planta. Se recomienda tomar la 
opinión de la dirección de cada organización para tener claro que objetivos son 
prioritarios para la organización, como ejemplo puedo mencionar que en algunas 
ocasiones dentro de los mismos resultados de los KPI´s existen aquellos que tienen 
mayor peso que otros. Por ejemplo, mientras que para algunos sectores industriales 
la calidad es prioritaria, en otros sectores la prioridad es la calidad, las entregas a 
los clientes, las ventas, el nivel de servicio al cliente o la seguridad del personal 
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dentro de sus instalaciones. El motivo de involucrar al staff gerencial o a la dirección 
nos ayudará a alinear la implementación de nuestra herramienta orientada a los 
objetivos directos de la corporación. 
02ᵃ Etapa. Value Stream -Selección y capacitación del grupo VSM. Identificar 
la familia de productos. 
Una vez analizada la información de la etapa anterior y teniendo ya seleccionado el 
indicador o el departamento que requiere como prioridad la implementación de la 
herramienta, se debe de seleccionar un grupo de 3 a 5 personas que conozcan el 
proceso que se va a mapear.  
Es recomendable formar el equipo con personas con una actitud positiva al cambio 
y mente abierta. Posteriormente se debe de seleccionar de entre ellos al líder que 
coordinará las actividades y que tenga la capacidad de mantener las habilidades 
UPIICSA 51 y cualidades del equipo enfocado en lograr resultados. Una 
capacitación a todo el equipo acerca de los procesos que se llevan en cada etapa 
es necesaria para asegurar que todos tenemos la misma información y que el 
lenguaje desarrollado en el transcurso del trabajo será común para el personal 
involucrado.  
Después de que el equipo seleccionado conoce el procedimiento a seguir deberá 
caminar varias veces a lo largo de toda la cadena de valor que será mapeada, de 
principio a fin; es decir desde la “puerta de entrada de las materias primas de los 
proveedores a la puerta de salida de los productos al Cliente” observando todos los 
detalles del proceso (incluyendo posibles errores de la operación). 
 Seleccionar uno de los criterios que se pueden utilizar para agrupar productos 
cuando existe una gamma muy grande de los mismos. Se recomienda aplicar la 
regla de Pareto (20 % de los tipos de proceso manejan el 80% de los productos; 
20% de los Clientes consumen el 80% de un productos, o un concepto similar) para 
cuando el número de criterios y posibles familias es alto. Con lo cual nos permite 




Se debe limitar el Mapa solo a una familia de productos. Elegir la familia de 
productos que tengan un mayor impacto en los requisitos del negocio. 
Preferentemente se busca que no haya muchos tipos de productos en la familia 
para facilitar el mapeo, sobre todo las primeras veces que se emplea esta 
herramienta. Siendo conveniente que la familia de productos sea de alto volumen 
y/o frecuencia. Una familia es un grupo de productos que pasan a través de 
procesos similares y equipos en común. 
3er Etapa. Realidad y recolección de datos 
Un mapa del estado actual muestra los procesos/sistemas de trabajo como 
actualmente existen. Esto es vital para entender las necesidades para el cambio y 
para entender donde se encuentran las oportunidades de mejora.  
El grupo seleccionado deberá tomar nota de sus observaciones, tiempos 
cronometrados y compartir la información de los procesos que actualmente se 
llevan a cabo con el resto del equipo. Debiendo usar las” 5W” (who, what, when, 
where y why) para comprender en detalle porqué se hacen las cosas?, como se 
hacen actualmente?, quien UPIICSA 52 opera que equipo?, porque el flujo de los 
procesos está determinado de esta forma?, cuando termina un proceso e inicia el 
otro?, porque los tiempos ciclos son así?, etc. Por otra parte, las “5Ws” nos 
permitirán detectar entre tantas otras: 
 Material e información que está agregando o no valor al producto.  
 Inconsistencias o inestabilidades en el sistema.  
 Entender fácilmente las conexiones entre proveedores y clientes internos y 
entender fácilmente cuales son los procesos detonadores.  
 Identificación de interrupciones en el flujo de material e información que 
genere desperdicios en los procesos. 
Los siete desperdicios más comúnmente aceptados en un sistema de 
producción son: 
1. Sobreproducción.  
2. Espera.  
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3. Transporte.  
4. Proceso Inadecuado.  
5. Inventarios Innecesarios.  
6. Defectos.  
7. Movimiento. 
Etapa 4.- Diagrama del estado actual 
Un mapa del estado actual muestra los procesos y sistemas de trabajo como 
actualmente existen. Esto es vital para entender cuáles son las necesidades para 
el cambio y entender en donde se encuentran las oportunidades de mejora. El 
equipo formado en la primera etapa deberá confiar solamente en sus 
observaciones, los tiempos cronometrados por ellos, sus anotaciones especiales, 
etc. y no a lo que debería de estar sucediendo en base a su criterio. Ya que lo que 
se desea corregir en el estado futuro son los malos hábitos y procedimiento mal 
entendidos y por lo tanto mal utilizados. 
Los pasos a seguir para la elaboración del estado actual son los siguientes: 
1. Colocar los íconos del proveedor, cliente y control de producción. 
2. Ingresar los requerimientos del cliente por mes y por día.  
3. Calcular la producción diaria y la cantidad de equipo para el manejo del 
material (racks, tarimas, canastillas, etc).  
4. Colocar el ícono representando el embarque al cliente y la frecuencia de 
entrega. 
5. Colocar el ícono representando el embarque de la entrega del proveedor y 
la frecuencia de entrega.  
6. Agregar el cuadro de procesos en secuencia de izquierda a derecha con la 
información correspondiente a cada proceso.  
7. Agregar las flechas de comunicación y las frecuencias.  









Etapa 5.- Diagrama del estado futuro 
El Mapeo del Estado Futuro de la Cadena de Valor ayuda a desarrollar la Estrategia 
de Manufactura Esbelta. Es conveniente contar con conocimientos de las demás 
herramientas del Pensamiento Esbelto. Para diseñar un Estado Futuro ayuda el 
conocer: Kanban, Células de Manufactura, SMED, Poka Yoke, etc. aun y cuando 
no es indispensable, y pudiese crear confusión como sucede cuando se mapea un 
Proceso Administrativo si es que no se tienen perfectamente claros estas técnicas, 
en todos los casos; a lo que conducen es a mejorar la velocidad de flujo eliminando 
el desperdicio de tiempo y con ello,  lograr entregar lo requerido por el Cliente en 
las cantidades exactas con la calidad necesaria justo cuando son requeridas a un 
costo aceptable.  
Lo UNICO que se busca es establecer que es lo que se necesita que ocurra y 
cuando debe ocurrir para mejorar el proceso de Estado Actual. Para construir el 
Mapa del Estado Futuro se parte del Mapa de Estado Actual. En ocasiones se 
puede partir de un “ideal” e irlo aterrizando en forma lógica y congruente de acuerdo 
Fuente: Mapeo de la cadena de valor 2010 
 




a los recursos disponibles o factibles de conseguir. El mapa que se muestra a 
continuación revela los resultados finales. Las mejoras visualizadas por el equipo 
de trabajo se marcan en rojo y que se basaron principalmente al contestar las 
preguntas de Rother y Shook y en especial: ¿Qué mejoras al proceso serían 
necesarias para que el flujo de la cadena de valor sea el diseño específico del 
Estado Futuro? 
Etapa 6.- Implementación del estado futuro 
En un mapa de cadena de valor se observa el flujo completo de información y de 
trabajo para una familia de productos. Al contrario que para las áreas de 
procesamiento individuales (centros de trabajo), en muchos casos puede no ser 
posible implementar el estado futuro completo de inmediato. Hay demasiado que 
hacer, por lo que es recomendable partir la implementación en pasos, 
responsabilidad que recae en el grupo seleccionado y en el gerente de la cadena 
de valor. 
Lo más conveniente es imaginar un proceso de implementación en series de flujos 
conectados para una familia de productos, para lo cual ayuda pensar en “circuitos 
de flujo de valor” (Ver ejemplo de aplicación) 
La esencia de este mecanismo de acción es dividir el mapa de estado futuro en los 
segmentos o circuitos que se describen a continuación: 
Circuito del marcapaso (pacemaker): Incluye el flujo de información entre el 
cliente y su proceso marcapaso. La forma como se maneja este circuito impactará 
todos los procesos hacia arriba de la cadena hasta llegar al circuito del proveedor 
inclusive. 
Circuitos adicionales: hacia arriba del circuito del proceso marcapaso están los 
circuitos de jalar el flujo de material e información. Cada sistema de supermercado 
en su cadena de valor usualmente corresponde con el final del circuito anterior. 
1.3.2. Variable dependiente: Productividad 
 Según Foster, G. Horngren, Ch. la productividad mide la relación entre los insumos 
reales usados (tanto cantidades como costos) y los productos finales elaborados. 
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Entre más bajos sean los insumos para una cantidad determinada de productos o 
entre más alta sea la cantidad de producción para una cantidad determinada de 
insumos, más alta será la productividad. La medición de las mejoras en la 
productividad a lo largo del tiempo pone de relieve las relaciones específicas 
insumo-producto que contribuyen al liderazgo en costos. 
           Para Rodríguez, C. (1999, p. 22) el congreso internacional de calidad total 
destaca la importancia de que las organizaciones incrementen la productividad para 
sobrevivir a las cambiantes condiciones y establece con mucha convicción que el 
mejor camino para alcanzar la productividades el logro de la calidad total. La 
productividad ha ocupado un lugar prominente para apreciar el avance económico, 
tanto en las organizaciones como en las naciones. 
 
La productividad es la relación entre producción e insumo, también como la relación 
entre lo que se obtiene y los recursos que usados para obtenerlo, si las unidades 
del numerador y denominador son las mismas, se expresa como una tasa o 
porcentaje de productividad, si las unidades son diferentes el indicador de la 
productividad queda expresado en relación de las dos unidades. 
Los recursos o insumos pueden ser muy variados como: materiales, maquinas, 
recursos humanos, energía, etc. La producción puede ser todavía más variada, ya 
que puede ser cualquier cosa que sea producida por el hombre, incluyendo la 
información, también puede verse que dentro de una empresa es posible evaluar 
su productividad total y una gran variedad de productividades parciales, como 
pueden ser la productividad de la mano de obra.  
 
Para medir la productividad basta con conocer el valor correspondiente y el valor 
de los insumos empleados, al dividir dichos valores de lo producido entre el valor 
de los insumos , se tendrá la medida de la productividad alcanzada, el cual va sujeto 
a un tiempo que puede ser un año o el tiempo que haga falta. Si se interesa medir 
la productividad parcial de algún insumo, debe medirse con frecuencia adecuada 
para tener una retroalimentación inmediata que permita tomar las medidas 
conducentes a mantener un buen nivel de la productividad o a mejorarla .Para que 




En las empresas se debe hacer la combinación de factores buscando reducir al 
mínimo posible los recursos utilizados, pero al mismo tiempo lograr la más alta 
cantidad de productos de calidad. El establecimiento de indicadores que miden la 
asistencia, la puntualidad, la actitud frente al trabajo, el aprovechamiento del 
tiempo, el trabajo en equipo, etc., para luego asociar los resultados sobresalientes 
con incentivos o bonos de productividad, no tiene por qué premiarse ya que todo el 
personal debe cumplirlos como un hábito de trabajo. La productividad requiere la 
participación positiva y decidida de todos los actores de la empresa. 
Los factores clave más importantes son: 
 Recursos Humanos. Es el factor determinante de la productividad, ya que 
dirige a todos los demás factores. La maquinaria y equipo. Se debe tener en 
cuenta su estado, calidad, avances tecnológicos y correcta utilización.  
 La organización del trabajo. Es el complemento de la maquinaria, equipo y 
trabajadores calificados; en ella intervienen el rediseño y la estructuración de 
puestos y la autonomía relativa de los grupos de trabajo.  
 Las materias primas. La calidad de estas influye en el tiempo de producción. 
 
a) Beneficios de la productividad 
Bain (2003), indica que la importancia radica en que es un instrumento comparativo 
para gerentes y directores de empresas, ingenieros industriales, economistas y 
políticos; pues compara la producción en diferentes niveles del sistema económico 
(organización, sector o país) con los recursos consumidos. 
 Por otro lado se reconoce que los cambios de la productividad tienen una gran 
influencia en numerosos fenómenos sociales y económicos, tales como el rápido 
crecimiento económico, el aumento de los niveles de vida, las mejoras de la balanza 
de pagos de la nación, el control de la inflación e incluso el volumen y la calidad de 
las actividades recreativas. 
 
b) Medición de la productividad 
Gaither y Frazier (2000), definieron productividad como la cantidad de productos y 




Productividad = Cantidad de productos o servicios realizados / Cantidad de 
recursos utilizados 
 
c) Factores para mejorar la productividad 
Bain (2003), señala que existen dos factores que pueden contribuir al mejoramiento 
de la productividad. 
           Factores Internos: Algunos factores internos son susceptibles de 
modificarse más fácilmente que otros, por lo que se les clasifica en dos grupos, 
duros y blandos. Los factores duros incluyen los productos, la tecnología, el equipo 
y las materias primas; mientras que los factores blandos incluyen la fuerza de 
trabajo, los sistemas y procedimiento de organización, los estilos de dirección y los 
métodos de trabajo. 
 Factores duros 
 Plantas y equipo 
 Tecnología  
 Materiales y energía 
Factores Blandos: 
 Personal 
 Organización y sistemas 
 Métodos de trabajo 
 Estilos de dirección 
Factores Externos: La productividad determina en gran medida los ingresos reales, la 
inflación, la competitividad y el bienestar de la población, razón por la cual las 
organizaciones se esfuerzan por descubrir las razones reales del crecimiento o de 
la disminución de la productividad. Dentro de estos factores, se tienen los 
siguientes: 
Ajustes estructurales 
 Cambios económicos 
 Cambios demográficos y sociales 
 Recursos naturales 
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 Administración pública 
 
d) Tipos de productividad 
La productividad puede clasificarse, en productividad parcial y de factor total según 
los factores que se pretendan indicar (Jiménez y Espinoza, 2007, p.528). 
 
Productividad parcial: En este tipo de productividad se caracteriza por un solo tipo 
de insumo utilizado, analizando el rendimiento de factores individualmente (Jiménez 
y Espinoza, 2007, p.528). 
P.P= salida total / Una entrada 
 
Productividad Total: La productividad total es la medición de todos los productos 
entre todos los insumos, su resultado se expresa una reducción o incremento de 
inventario (Jiménez y Espinoza, 2007, p.529). 
P.T= Salida total / Entrada total 
e) Variables de la productividad: 
1. Mano de obra, que contribuye en casi el 10% al incremento anual.  
2. Capital, que contribuye en casi un 38% al incremento anual.  
3. Administración, que contribuye en alrededor del 52% al incremento anual.  
Estos tres factores son críticos para incrementar la productividad. Representan las 
grandes áreas en que los administradores pueden actuar para mejorar la 
productividad. 
1.3.2.1. Dimensiones de la productividad 
 Eficiencia 
La eficiencia es la capacidad de disponer de alguien o de algo para conseguir algo 
para conseguir el objetivo determinado, la eficiencia se refiere a la relación entre 
esfuerzos y resultado de un esfuerzo determinado, se habrá incrementado la 
eficiencia, así como también consiste en realizar un trabajo o actividad al menos 
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costo posible y en el menor tiempo, sin desperdiciar recursos económicos, 
materiales y humanos, pero a la vez implica calidad al hacer bien lo que se hace.  
 
Son el resultado de comparar el rendimiento real del personal en sus acciones o 
condiciones con una norma de rendimiento previamente y aceptada. 
La eficiencia es la relación entre el trabajo útil desarrollado por el individuo y el 
esfuerzo y tiempo empleado en realizarlo, se relaciona el costo de los recursos 
utilizados con el logro alcanzado. 
 
El criterio de eficiencia toma en cuenta la productividad en el uso de los recursos 
disponibles para conseguir determinados fines. 
 
La calificación de la eficiencia exige que el costo analizando por sus elementos y la 
dimensión de lo alcanzado sea proporcionales entre sí. Cuando esto no suceda, las 
operaciones se evaluaran con criterios adecuados a cada situación en particular. 
 EFICACIA 
La eficacia mide los resultados alcanzados en función de los objetivos que se han 
propuestos, haciendo que se cumplan de manera organizada y ordenada sobre la 
base de su relación. Son comparaciones de lo realizado con los objetivos 
previamente establecidos es decir, miden si los objetivos y metas se cumplieron. 
Comparación de lo realizado con el objetivo y las metas han sido llevadas a buen 
término. Se efectúan pruebas a los individuos que intervienen para que sean 
analizados y evaluados. 
Estrategia. Es un conjunto de acciones, seleccionadas y evaluadas previamente, 
que se siguen para obtener los objetivos trazados por una organización, la 
estrategia está sujeta a evaluación y/o control de acuerdo a los resultados que 
produzca su aplicación. (Collier, 2008). 
Calidad. Es la facultad de un conjunto de características inherentes de un producto, 




Capacidad de planta. Cantidad de unidades de productos o cuantías de servicios 
que una unidad económica puede generar con los recursos disponibles en un 
periodo de tiempo determinado. (Krajewski, Lee J. Ritzman, Larry P., 2008) 
Gestión de la calidad. Sistema de integrar esfuerzos en la empresa, para 
conseguir el máximo rendimiento económico compatible con la satisfacción de los 
clientes. (Griful, E. 2005). 
Proceso. Es un sistema de actividades, que utilizan recursos para transformar 
entradas (inputs) en salidas (outputs). (Griful, E. 2005). 
Sistema de Control: lo componen un conjunto de indicadores y medidas del 
rendimiento del proceso y del nivel de orientación del mismo a la satisfacción de las 
necesidades y expectativas de los diferentes clientes tanto internos como externos.  
Salidas u “outputs”: son los productos o servicios generados por el proceso y que 
se ofrece al destinatario (ciudadano/cliente) de acuerdo a unos requerimientos o 
expectativas que éste demanda con respecto a dicho output, y cuya calidad viene 
definida a través de unos atributos que le aportan valor (Herrera, 2004). 
Indicador. Dato o conjunto de datos que ayudan a medir objetivamente el 
funcionamiento y la evolución de un proceso o de una actividad en términos de 
eficacia, eficiencia y flexibilidad o capacidad para adaptarse al cambio. (Herrera, 
2004). 
Proceso de trabajo crea la flexibilidad necesaria para producir una amplia variedad 
de productos en cantidades significativas, con complejidad y divergencia 
considerables en los pasos ejecutados. El grado de personalización es alto y el 
volumen de cualquier producto en particular es bajo. Los trabajadores y el equipo 
son flexibles para manejar una divergencia considerable en las tareas. (Krajewski, 
Ritzman y Larry, 2008). 
Muda Actividad que consume recursos sin crear valor para el cliente. Dentro de 
este concepto tenemos dos tipos de muda, donde las primeras serán difíciles de 
eliminar inmediatamente (agregan un valor de negocio) por ejemplo, transportar el 
material a un centro de distribución, y las segundas las cuales son aquellas 
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actividades que pueden ser eliminadas fácilmente a través de un proceso kaizen, 
por ejemplo, eliminar pasos entre una estación y otra. 
Sistema de producción recibe insumos en forma de materiales, personal, capital, 
servicios e información, y los transforma dentro de un subsistema de conversión en 
los productos y/o servicios deseados, estos generan impuestos, desperdicios, 
contaminación, empleos, sueldos, y adelantos tecnológicos. 
Inventario. Almacenamiento excesivo de materia prima, en proceso o terminada. 
Ocupan espacio y requieren de instalaciones adicionales de administración. 
Sobreproducción. Hacer el producto antes, más rápido o en cantidades mayores 
a las requeridas por el cliente, ya sea interno o externo. 
1.4. Formulación del Problema 
1.4.1. Problema General 
¿Cómo la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la 
productividad en la empresa INTRATEX S.A.C., El Agustino 2017? 
 
1.4.2. Problemas Específicos 
a) ¿Cómo la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la 
Eficiencia en la empresa INTRATEX S.A.C., El Agustino 2017? 
 
b) ¿Cómo la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la 
Eficacia en la empresa INTRATEX S.A.C., El Agustino 2017?. 
1.5. Justificación del Estudio 
1.5.1. Justificación técnica 
 
El presente trabajo de investigación se desarrolló, al ver en nuestra actualidad el 
incremento de diversas empresas textiles en el Perú. El Auge de exportaciones 
textiles ha disminuido, lo cual hace que tengamos la necesidad de realizar un 
estudio que mejore los recursos productivos utilizados y elimine cualquier 
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desperfecto que presente una amenaza a nivel de competitividad frente a otras 
empresas dedicadas al mismo rubro. 
Por otro lado se realizó la presente investigación para mejoramiento de 
productividad, para que así la empresa a la cual estamos estudiando pueda 
incrementar la demanda nacional e internacional y al mismo tiempo obtener 
resultados y el producto peruano se expanda en el mercado. 
        1.5.2. Justificación Económica 
Según Castañeda, J (2011) Cuando un investigador necesita financiamiento para 
realizar sus proyectos, se ve obligado a realizar una buena justificación para el 
organismo que conozca el proyecto pueda interesarle en invertir en él (p.32).   
 
Con la aplicación de las herramientas del Lean Manufacturing incrementara la 
productividad en un 20% con ello también la rentabilidad de la organización. 
 
La importancia del presente proyecto, es que a través de este estudio se lograra 
investigar y mejorar los diversos factores y aspectos influyentes en la productividad, 
generando de esta manera oportunidades competentes para Intratex S.A.C, esto 
nos ayudara a elevar la productividad, reduciendo costos de fabricación e 
incrementando los beneficios económicos ya que el objetivo es producir más con el 
menor número de recursos. 
Este proyecto tiene como finalidad mantener un punto de equilibrio, evitando asi 
tener clientes insatisfechos los cuales representan perdidas económicas para la 
empresa. 
 
1.5.3. Justificación social 
Después de investigar acerca del este tema y encontrar que muchas empresas están 
interesados en el desarrollo de proyectos como éste, tomamos los más relevantes, 
ya que éste es un tema que ha empezado a tener auge en los últimos tiempos debido 





1.6.1. Hipótesis general 
La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la productividad en 
la empresa en Intratex sac, El Agustino 2017. 
 
1.6.2. Hipótesis específicas 
a) La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la eficiencia en 
la empresa Intratex sac, El Agustino 2017. 
b) La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la eficacia en la 
empresa Intratex sac, El Agustino 2017. 
 
1.7. Objetivos 
1.7.1. Objetivo General 
Determinar como la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la 
productividad en la empresa Intratex sac, El Agustino 2017. 
1.7.2. Objetivos Específicos 
a) Determinar como la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing 
mejora la Eficiencia en la empresa Intratex sac, El agustino 2017. 
 
b) Determinar como la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing 



































2.1. Diseño de Investigación 
La presente investigación se encuentra bajo el diseño Cuasi experimental, según 
Valderrama (2015, p176) se manipulan en forma deliberada una o más variables 
independientes para observar sus efectos en las variables dependientes. Además, 
se ubica en el sub-diseño pre-experimental, porque se formará un solo grupo para 
el trabajo experimental, donde se aplicará la pre prueba, luego se administrará el 
tratamiento experimental y finalmente, Se tomara la pos-prueba.  
El tipo de investigación para el presente proyecto de investigación es aplicada, 
según Valderrama (2013) porque depende de descubrimientos y aportes teóricos 
para solucionar el problema del proyecto, generando bienestar a la sociedad 
(p.164). 
 
Por su nivel es descriptiva ya que se utiliza métodos de análisis, midiendo o 
describiendo hechos y fenómenos logrando caracterizar un objeto de estudio o una 
situación concreta, nos sirve para tener un mayor nivel de profundidad a su vez 
también es explicativa porque se utilizan los métodos deductivo y el inductivo, se 
trata de responder o dar cuenta de los porqué del objeto que se investiga 
(Valderrama, 2013, p.168). 
El enfoque de investigación para el presente proyecto de investigación es 
cuantitativo, ya que utiliza un conjunto de datos y los analiza para responder al 
problema de investigación, se hace uso de técnicas y métodos estadísticos para 
contrastar la veracidad de la hipótesis (Valderrama, 2013, p. 106). 
 
Por su alcance temporal es longitudinal ya que se recolectan datos en distintos 
periodos de tiempo con el fin de hacer inferencias con respecto a los cambios 
producidos desde sus causas y consecuencias, Sampieri (2010, p.158). 
 
2.2. Variables, operacionalización  
La definición conceptual de las variables identificadas en las investigación refleja la 
expresión del significado o plano teórico que el investigador le atribuye a cada 
variable para los fines de cumplir con los objetivos específicos planeados. 
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Según Tamayo y Tamayo. (2003) la definición conceptual es necesaria para unir el 
estudio a la teoría. 
Por otra parte Arias R. (2006). señala que una variable es una característica o 
cualidad, magnitud o cantidad susceptible de sufrir cambios y es objeto de análisis, 
medición, manipulación o control en una investigación. 
Las variables identificadas en el estudio indicarán en forma directa que se debe 
observar o medir en el proyecto de investigación radicando en estos aspectos y su 
importancia. 
A continuación se describirá cada una de las variables empleadas en este proyecto: 
2.2.1 Variable independiente: Herramientas del Lean Manufacturing 
Para Madariaga, F. (2013) El Lean Manufacturing es un nuevo modelo de 
organización y gestión del sistema de fabricación – personas, materiales, máquinas 
y métodos, que persigue mejorar la calidad, el servicio y la eficiencia mediante la 
eliminación constante del despilfarro. 
2.2.1.1 Dimensiones de la variable independiente: 
 SMED 
El SMED hace posible responder rápidamente a las fluctuaciones de la demanda y 
crea las condiciones necesarias para las reducciones de los plazos de fabricación. 
Ha llegado el tiempo de despedirse de los mitos añejos de la producción anticipada 
y en grandes lotes. La producción flexible solamente es accesible a través del 





 VSM (Value Stream Mapping) 
 
Podemos definir Value Stream Mapping como una herramienta que nos permite 







producto. Esta relación se realiza creando un mapa o diagrama de la condición del 
proceso actual detallando los pasos y sus respectivas métricas con el fin de permitir 





2.2.2. Variable Dependiente: productividad 
Martínez. (2007). la productividad es un indicador que refleja que tan bien se están 
usando los recursos de una economía en la producción de bienes y servicios; 
traducida en una relación entre recursos utilizados y productos obtenidos, 
denotando además la eficiencia con la cual los recursos -humanos, capital, 
conocimientos, energía, etc.- son usados para producir bienes y servicios en el 
mercado. 
2.2.2.1 Dimensiones de la variable dependiente 
 Eficiencia 
Se define la eficiencia como la relación entre los recursos utilizados en un proyecto 







La eficacia, podemos definirla como el nivel de consecución de metas y objetivos. 
















Tabla Nº8 Matriz de Operacionalización 
Fuente: elaboración propia 
Problema general
MATRIZ DE OPERACIONALIZACIÓN
Variables Definición Conceptual Definición Operacional Dimensiones Indicador Escala
 Lean Manufacturing es un 
nuevo modelo de 
organización y gestión del 
sistema de fabricación – 
personas, materiales, 
máquinas y métodos, que 
persigue mejorar la 
calidad, el servicio y la 
eficiencia mediante la 




"Se trata de la relación 
entre lo que produce una 
organización y los 
recursos requeridos para 
tal producción" 
(Belcher,2010, p.82)
La productividad en Intratex 
S.A.C, es un indicador que 
resulta de dividir los 
resultados obtenidos entre el 
recurso utilizado.  
EFICIENCIA
¿Cómo la aplicación 
de las herramientas 
del Lean 
Manufacturing mejora 
la productividad en la 








kg producidos                                                                 
kg programados
RAZÓN
Se pueden aplicar en
todo tipo de empresas y 
organizaciones, tanto en 
talleres
como en oficinas, incluso en 
aquellos que aparentemente
se encuentran 
suficientemente ordenados y 
limpios.
SMED RAZÓN
Value Stream es una 
recolección de las 
actividades necesarias 
desde el proceso inicial hasta 
el proceso final para la 
elaboración de un producto. 
Esta metodología incluye 
todas las actividades, 
aquellas que agregan y 













2.3. Población y muestra 
2.3.1. Población 
Según Tamayo (2012) señala que la población es la totalidad de un fenómeno de 
estudio, incluye la totalidad de unidades de análisis que integran dicho fenómeno y 
que debe cuantificarse para un determinado estudio integrando un conjunto N de 
entidades que participan de una determinada característica, y se le denomina la 
población por constituir la totalidad del fenómeno adscrito a una investigación  
El universo poblacional estuvo conformado en base a la cantidad de kg de hilos  
diarios producidos en un periodo de 60 días. 
2.3.2. Muestra 
 
El tamaño de la muestra que se analizó está formada por la cantidad de kg de hilo 
producidos en un periodo de 60 días en la empresa IINTRATEX S.A.C. 
 
2.3.3 Técnica del muestreo  
Se utilizó el muestreo No probabilístico - intencional, porque fue a criterio del 
investigador, y por ello se optó levantar datos a todas las máquinas, se basa en los 
conocimientos que tiene sobre la población, así como los elementos que forman 
parte de  la muestra de estudio, los cuales deberán cumplir los criterios de inclusión 
y exclusión. Teresa Icart (2006).Dentro de este tipo de muestreo, se considera el no 
aleatorio-intencional, ya que se establece la muestra por razón de mínimo número 
de población. 
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y 
confiabilidad 
2.4.1. Técnicas 
Para el presente estudio se empleó la técnica de la observación debido a que los 
datos obtenidos se registran de forma manual mediante los reportes diarios 
realizados por el supervisor, preguntas realizadas a los operarios, técnicos de 






 Fichas de observación: se emplea esta ficha para la recolección de información 
que permitirá extraer datos mediante los indicadores sin variar el grupo de 
análisis.  
 Tabla de cálculo de productividad  
 Tabla de actividades  
 Diagrama VSM  
 Cronometro 
2.4.3. Validez y Confiabilidad 
Para llevar a cabo el trabajo de campo, se ha formulado cuatro instrumentos de 
recolección de datos, dos que corresponde para la variable independiente y dos para 
la variable dependiente, ambos instrumentos de medición han pasado por la prueba 
de validez y confiabilidad. 
La validez del instrumento a utilizar en este proyecto se llevó a cabo mediante el 
método de juicio de expertos, tomándose en cuenta la participación de tres docentes 
de la facultad de Ingeniería Industrial: 
 Mg. Augusto Paz Campaña 
 Dr. Jorge Malpartida G. 
 Mg. Percy Sunohara Ramírez 
 
2.5. Métodos de análisis de datos 
Según Valderrama S. (2013). Luego de haber obtenido los datos, el siguiente paso 
es realizar el análisis de los mismos para dar respuesta a la pregunta inicial y, si 
corresponde, poder aceptar o rechazar las hipótesis en estudio. El análisis a realizar 
será cuantitativo (p.229). 
Para el presente proyecto de investigación se utilizara el programa Microsoft Excel y 
SPSS V.23. 
2.6. Aspectos éticos  
El instrumento utilizado en la investigación realizada es confiable, los datos son 
veraces, sin influir en la conveniencia y sin tomar en consideración la subjetividad 




2.7. Desarrollo de la Propuesta 
2.7.1. Situación actual Empresa INTRATEX S.A. 
 Descripción general 
INTRATEX S.A.C. es una empresa perteneciente al rubro textil, inicia sus labores el 
3 de junio de 1994, se dedica a la fabricación y producción de productos textiles 
abarcando la línea de hilados, tejidos y teñido de telas, además se encarga de 
brindar servicios de tintorería. 
 
 Datos jurídicos de la empresa: 
 Razón Social           : INTRATEX  S.A.C 
 R.U.C    : 20251843865 
 Dirección   : Jr. Rivera y Dávalos  Nº 655 Urb. Santoyo 
 Distrito   : El Agustino. 
 Principal Actividad  : Preparación y tejido  de fibras textiles 
 Fecha Inicio Actividades : 02 / Junio / 1994 
 Teléfono   : 01 328-0168 
 Contacto   : Ing. Farid Atala 
 Cargo    : Jefe de planta 
 
 Ubicación Geográfica – Gráfico Nº14 
Fuente: Google Maps 
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a) Principales actividades: 
Para un mayor conocimiento de los principales productos fabricados por Intratex 
S.A.C, se menciona en el siguiente cuadro las principales características de cada 
uno. 
Tabla Nº9 principales productos 
 
                                                  Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla Nº9 se presentan los principales productos fabricados en INTRATEX 
S.A.C., se presentan las características y el % de participación de cada producto, 
siendo el de mayor participación la preparación de hilos 20/1 con un 80% y la tela 
tocuyo 80% de producción, por lo cual los hilos de algodón americano 20/1 serán 





TIPOS / % 
PARTICIPACIÓN
Preparación de hilos de 
algodón
Composición: 100 % algodón. 
Tipo de algodón: Americano. 
Longitud: 28 mm.                     
Color: Crema               
Resistencia: 120
Hilo 8/1= 10%     
Hilo 16/1= 10%   
Hilo 20/1= 80%
Preparación de tejido 
plano
Tipo de tejido: plano 
Composición: 100% algodón 
Densidad: 240 gr/m2 / 212 
gr/m2
Franela 240 gr/m2 
(20%)              
Tocuyo 212 gr/m2 
(80%)
Proceso de tintorería
Etapas:                                  
Migración                                  
Difusión                                   
Absorción                                  
Fijación
15%






Fabricar y comercializar productos textiles con altos estándares de calidad y diseño, 
empleando materias primas de primer nivel y la más alta tecnología, para satisfacer 
las necesidades y expectativas de nuestros clientes, capacitando y gestionando el 
talento humano, actuando con responsabilidad social, brindando un rendimiento 
racional a los accionistas y bienestar a todos sus empleados.   
 
c) Visión 
Para el año 2020 INTRATEX SAC espera ser una empresa reconocida por su 
orientación y compromiso en la industria textil, tanto en la fabricación como en la 
comercialización, por su calidad, buen servicio, generando valor a los accionistas, 
colaboradores y proveedores.  
 
d) Código de Ética  
 Consumidores y clientes. Ofrecer productos y servicios de la más alta calidad 
e innovadores. Garantizar la disponibilidad y ofrecer una propuesta de negocio 
que propicie crecimiento y desarrollo de nuestros socios comerciales. 
 Colaboradores. Garantizar el respeto a su dignidad, a su individualidad y facilitar 
un ambiente seguro para su bienestar y desarrollo. 
 Proveedores. Mantener relaciones cordiales y honestas, promoviendo su 
desarrollo y buscando construir relaciones de negocios duraderas, equitativas y 
justas. 
 Competencia. Competir en el mercado basados en precio, calidad y servicio, en 
un marco de integridad y respeto. 
 Estado. Respetamos las leyes y procuramos entender y respetar las costumbres 
y prácticas locales de cada país en el que operamos. 
 Sociedad. Promover el fortalecimiento de los valores éticos universales. Apoyar 
el crecimiento económico y social de las comunidades en donde nos 
encontremos. Cuidar el medio ambiente. 
Valores 
 Responsabilidad. Es la acción que la empresa tiene para evaluar sus diversas 
situaciones teniendo en cuenta sus consecuencias, además es puntual en la 
entrega de sus pedidos. 
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 Compromiso. Es un valor que poseen los trabajadores hacia la empresa y la 
empresa hacia sus clientes para entregarle productos de buena calidad. 
 Honestidad. Le empresa siempre afronta sus problemas diciendo la verdad, 
cuando considera que no podrá entregar un pedido se comunica con su cliente 
para pedirle un tiempo de espera, los trabajadores también practican ese valor 
lo que se encuentra dentro de la empresa es de alguien así que se guarda un 
caja de objetos encontrados. 
 Puntualidad. La empresa trabaja mucho para cumplir este valor trata de 
entregar todos sus pedidos a tiempo, además en la empresa se marca la hora 
de entrada y de salida de cada operario. 
 Calidad. Brinda productos de calidad, teniendo un exhaustivo control de calidad 
para cada producto. 
 
e) Organigrama INTRATEX S.A.C. 
El presente organigrama representa en su conjunto a la empresa Intratex, resaltando 
el área en la cual se trabajara (área de Hilandería), con el objetivo de dar a conocer 
los problemas frecuentes en cada uno de sus procesos, asimismo implementar un 








f) Organigrama Funcional: en el siguiente organigrama se muestra las principales funciones que tienen asignadas cada 
trabajador de la empresa Intratex S.A.C.  














              Fuente: Elaboración propia 
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A continuación se muestra el flujo de procesos de INTRATEX S.A.C., se observa 
paso a paso como se inicia, desde la apertura de fardos de algodón hasta 
convertirse en hilos (área de hilandería), seguido el proceso de elaboración de tela 
(área de tejeduría) y finalmente el teñido de tela en algunos casos. Todo este 
proceso se visualiza en el siguiente grafico (Ver gráfico Nº17). 





















Fuente: Elaboración propia 
Gráfico Nº18 Plano de ubicación INTRATEX S.A.C. 
 
Fuente: Elaboración propia 
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2.7.1.1. Diagnóstico de la Empresa – Situación actual  
Área a estudiar 
El área de hilandería es el área principal de la empresa Intratex, pues es ahí donde 
se inicia la producción con la cual se calcula una meta que pueda abastecer al área 
de tejeduría, seguida a esta el área de tintorería o al cliente de manera directa. 
Por ser el área principal se ha tomado en consideración estudiar el área a fondo y 
atacar sus principales causas, las cuales afectan de manera directa a su baja 
productividad. A continuación se describirá las funciones en cada proceso: 
Tabla Nº10 Procesos área de Hilandería 
Nº ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN IMAGEN 
1 Almacén de fardos:  
Se colocan los fardos de algodón apilados de 
manera incorrecta y en un lugar no adecuado. 
 
2 
 Área de mezclado / 
desmenuzado: 
 Intratex – área de hilandería trabaja 
principalmente con algodón americano 100%, 
el área de mezclado / desmenuzado se 
encarga de abrir las fibras en partes pequeñas 
de manera homogénea. La mezcla es manual 
por lo tanto no se cumple la homogeneidad 
necesaria. 
 
3  Bataneado:  
Se alimenta a la máquina de batan con la 
mezcla de fibras de algodón, esta máquina se 
encarga de abrir y limpiar las fibras en 4 
pasos, formándose así un rollo de algodón.  
 
4 Pesado de rollos:  
El operario debe registrar el peso de todos los 
rollos producidos en el día, rigiéndose a un 
estándar establecido, esto también es 




Fuente: Elaboración propia 
Maquinaria – Área de Hilandería 
INTRATEX S.A.C. es una empresa dedicada a la producción y fabricación de 
productos textiles, para el inicio de su proceso se requiere la elaboración de hilos, 
por lo cual el área necesita de un conjunto de máquinas para la realización de 










5 Cardado:  
Se alimenta la máquina de cardas con los 
rollos de algodón, este proceso se encarga de 
paralelizar las fibras obteniendo cintas de 
algodón las cuales deben cumplir con un peso 
estándar establecido, esto es verificado por el 





Se alimenta la maquina con la cinta de cardas, 
este proceso se encarga de paralelizar y 
peinar las fibras de algodón, obteniendo cintas 
más finas las cuales deben cumplir con un 
peso estándar establecido, esto es verificado 
por el operario y el área de calidad. 
 
7 Open end: 
Se alimenta de cintas de manuar, este es el 
proceso final de hilatura, se encarga de 
procesar las cintas obteniendo hilos de 
diferentes títulos, actualmente se ha 





batan Marzoli C-40 2
cardas Marzoli 7
manuares 1 Marzoli 2
manuares 2 Marzoli 2
Open end Saurer 5
conera splaizer 1












































     Gráfico Nº19 Diagrama de Operaciones INTRATEX – Área de Hilandería 























































2.7.1.2. Diagnóstico Principal - Situación actual  
De acuerdo a lo observado en el Diagrama Ishikawa (ver fig. Nº6), se identificaron  
las principales causas que afectan la baja productividad, se realizó la matriz 
relacional la cual observamos en la tabla Nº4, los tipos de defectos más frecuentes, 
los cuales afectan de manera directa la productividad son principalmente los 
descritos en la tabla Nº12 representando de esta manera el 80% de defectos 
causantes de la baja productividad. 
 
A continuación se describirán las principales causas: 
 






Fuente: Elaboración propia 
PUNTAJE % DESCRIPCIÒN
1. Falta de auditorias internas
2. Especificaciones incorrectas / falta de fichas técnicas
3. Materia inadecuado, variabilidad de lotes de algodón
4. Alto % de desperdicios
5. Control insuficiente
1. Excesivos tiempos de espera
2. Movimientos y traslados innecesarios
3. Herramientas mal ubicadas
4. Tiempo de limpieza y reparación  mal planificado
5. Falta de repuestos / herramientas en mal estado
1. Flujo de proceso ineficiente
2. Espacios usados de manera innecesaria
1. Falta de programación
2. Meta de trabajo ineficiente
3. Excesivas horas extras
1. Errores al llenar los formatos
2. Inseguridades y desmotivación de personal
I
Falta de procedimientos 
estandarizados
6.00 11.32%
J Flujo de trabajo mal establecido 8.00 15.09%
H
Tiempos de producciòn 
prolongados
7.00 13.21%
INTRATEX S.A.C. CAUSAS DE BAJA PRODUCTIVIDAD ÁREA DE HILANDERÍA
PRINCIPALES CAUSAS  DE BAJA 
PRODUCTIVIDAD
G









2.7.1.3. Descripción de las Principales Causas  
a) Falta de Aseguramiento de la Calidad  
Toda empresa competitiva, jamás puede descuidar lo que involucra el 
aseguramiento de la calidad, debe tomar en cuenta todos los factores que ello 
comprende, desde su recurso humano, tecnología, procedimientos, gestión, 
procesos y normativas (John Ruskin 2012). 
Se considera como causa principal el aseguramiento de la calidad ya que en todos 
sus procesos es omitida, por ello el motivo principal de baja productividad en el 
área. 
Se ha determinado como sub causas a lo siguiente: 





Fuente: Elaboración propia 





Fuente: Elaboración propia 
Nº Sub Causas %
1 Falta de auditorías internas 45%
2 Alto % de desperdicios 25%
3 Control insuficiente 15%
4 Especificaciones incorrectas / falta de fichas técnicas 12%






























En el área de hilandería se observa que la falta de auditorías y él % de mermas son 
las causas más frecuentes, puesto que al medir la eficiencia de material nos da 
como resultado un total de 25% promedio por lote de material ingresado.  
Tabla Nº14 - % de Desperdicio – Algodón Americano 
Fuente: elaboración propia 






Fuente: Elaboración propia 
            
Variabilidad en los procesos: en los cuadros posteriores de presentan las 
pruebas de título Ne (numero ingles), realizadas a las fibras. Cabe resaltar que el 
control de fibras al inicio del proceso (fardos) no se realiza de forma continua, por 
lo cual esto genera una serie de problemas de calidad en la cadena del proceso de 
hilado, a continuación se muestran el consolidado de datos de marzo – Agosto de 
los diferentes procesos: 
Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto
Lote inicial - Algodón kg 31,333        30,540        32,153        28,251        33,600        31,090        
Lote final - hilos 20/1 kg 23,500        22,600        23,150        20,341        25,200        24,250        
% de desperdicio 25% 26% 28% 28% 25% 22%























Marzo Abril Mayo Junio Julio
MESES 2017 DESPERDICIOS Polinómica (DESPERDICIOS)
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Tabla Nº15 – Títulos Std Hilandería  
 
 
Fuente: Intratex S.A.C 
Proceso: Batan 
Tabla Nº16 – Pruebas mensuales Batan Marzo - Agosto  
Fuente: elaboración propia 











Fuente: elaboración propia 
 
En el grafico se observa variabilidad en pruebas de Ne (número ingles) y Coeficiente 
de variación, se observa que él % de variabilidad está por encima de lo aceptado. 
Esto ocasiona que el rollo de algodón sea defectuoso, al revisar en pantalla 
presenta huecos, partes delgadas y gruesas, todos estos defectos hacen que este 
primer proceso sea ineficiente y contenga un alto % de merma. 
INTRATEX S.A.C.
Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto
Ne 0.130 0.128 0.125 0.132 0.131 0.130
C.V% 2.10% 2.00% 1.80% 1.90% 1.95% 1.65%








Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto
C.V% C.V% PROMEDIO
NE CV% RESISTENCIA
BATAN 0.13 <=1  -
CARDAS 0.12 <=1  -
MANUARES 0.14 <=1  -





Tabla Nº17– Pruebas mensuales Cardas Marzo - Agosto 
Fuente: elaboración propia 
 











Fuente: elaboración propia 
 
En este proceso se obtiene un alto % de merma (10% aprox.), como se observa en 
el grafico la variabilidad de títulos Ne es alta con 1.84 CV% promedio durante los 
meses presentados. Esta variabilidad ocasiona que las cintas de cardas sean 
irregulares por ende existen roturas de cinta en el proceso, los empalmes generan 








Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto
Ne 0.116 0.115 0.115 0.117 0.118 0.120
C.V% 1.95% 1.82% 1.83% 1.82% 1.82% 1.80%












Proceso: Manuar o Paralelizado 
Tabla Nº18 – Pruebas mensuales Manuar Marzo - Agosto 
Fuente: elaboración propia 
 











Fuente: elaboración propia 
 
En el proceso de paralelizado se observa que la variabilidad es menor, el control es 
más efectivo, existe un mayor control, no obstante el coeficiente de variación 









Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto
Ne 0.140 0.142 0.141 0.142 0.143 0.140
C.V% 1.50% 1.25% 1.20% 1.15% 1.20% 1.15%
C.V% PROMEDIO 1.0% 1.0% 1.0% 1.0% 1.0% 1.0%














Proceso: Open End 
Tabla Nº19 – Pruebas mensuales Open end hilo 20/1 Marzo – Agosto 
Fuente: elaboración propia 
 











Fuente: elaboración propia 
 
En este proceso de hilatura el coeficiente de variación no es el punto crítico 
ya que la maquina es monitoreada constantemente, los títulos Ne se 
mantienen. El mayor problema es la resistencia de los hilos, la maquina 
presenta un alto % de rotura durante el proceso, presenta una resistencia 






Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto
Ne 19.98 1.95 20.00 20.05 20.05 20.09
Resistencia 105 90 115 105 115 120















b) Retraso en el tiempo de preparación de máquinas  
En el área de hilandería se observa que el tiempo de preparación de las 
maquinas es elevado, pues esto se debe a distintos factores que hacen que 
el tiempo se alargue. 
SMED Es una metodología para mejorar procesos, por lo tanto se buscara 
la mejora de cada uno de los puntos observados.  (Ver gráfico Nº17). 
Las principales consecuencias del retraso en el tiempo de preparación son: 





Fuente: elaboración propia 








Fuente: elaboración propia 
Nº Sub Causas %
1 Tiempo de limpieza y reparación mal planificado 85%
2 Movimientos y traslados innecesarios 10%
3 Excesivos tiempos de espera 2%
4 Herramientas mal ubicadas 2%






























1 2 3 4 5
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De acuerdo al grafico observado, se ha realizado una valoración en la cual se 
determina que la causa mayor en el tiempo de preparación de máquinas es la 
limpieza entre otras, ya que requiere de mucho tiempo para realizarla. Por ello 
nos enfocaremos en reducir el tiempo de limpieza y en reducir algunos 
traslados innecesarios. 
Tabla Nº21 Horas de Maquinas paradas por Preparación 
Fuente: Elaboración propia 







Fuente: Elaboración propia 
MES SEMANA
Entrada 8:00:00 Hora Regular: S/ 4.80
Salida 17:00:00 Hora Extra: S/ 6.00
Descanso 1 hora
Horas x día 8 horas
MES Área Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto
HORAS Hilandería 35 38 40 32 36 32
total 213 horas
FIRMA SUP. ÁREA FIRMA GERENTE PLANTA





c) Flujo de trabajo mal establecido  
El flujo de trabajo es importante, ya que estudia los aspectos operacionales de 
una actividad de trabajo: cómo se estructuran las tareas, cómo se realizan, cuál 
es su orden correlativo, cómo se sincronizan, cómo fluye el proceso y cómo se le 
hace seguimiento al cumplimiento de las tareas. (Ver gráfico Nº16-17). 
 
Las principales consecuencias del flujo de trabajo mal establecido son: 
Tabla Nº22 Sub causas Flujo de trabajo   
 
 
Fuente: Elaboración propia 
Gráfico Nº29 Sub Causas Flujo de trabajo 
 

















Flujo de proceso ineficiente Espacios usados de manera innecesaria
1 2
Nº Sub Causas %
1 Flujo de proceso ineficiente 80%
2 Espacios usados de manera innecesaria 20%
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d) Tiempos de producción prolongados  
 
El tiempo de producción, en administración de operaciones, es el tiempo necesario 
para realizar una o varias operaciones. En el área de hilandería se observa que 
las horas extras han ido aumentando por tal motivo se vuelven necesarias para 
poder cumplir con la producción requerida. 
Las principales causas del tiempo de producción prolongada son: 
 





Fuente: Elaboración propia 




Fuente: Elaboración propia 
De acuerdo al grafico observado, se determina como problema principal el exceso 
de horas extras, así mismo mencionar que la falta de programación es también un 
grave error para la productividad, esto no permite que el área avance con la meta 
establecida. 
Nº Sub Causas %
1 Exceso de horas extras 60%
2 Falta de programación 35%
3 Meta de trabajo ineficiente 5%
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Tabla Nº24 Resumen de horas extras Área de hilandería marzo – Agosto 
Fuente: Elaboración propia 





      






Entrada 8:00:00 Hora Regular: S/ 4.80
Salida 17:00:00 Hora Extra: S/ 6.00
Descanso 1 hora
Horas x día 8 horas
Semanas Área Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto
semana 1 Hilandería 300 240 225 216 210 210
total 1401 horas
Hora Extra: S/ 6.00
Total 8406
FIRMA SUP. ÁREA FIRMA GERENTE PLANTA










Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto
300
240 225 216 210 210
Mes - horas Área Hilandería
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e) Falta de procedimientos estandarizados 
En el área el área de hilandería existen cuadernos de reporte por cada proceso, 
no existen procedimientos estándares de los cuales los trabajadores puedan 
guiarse, en el caso de trabajadores antiguos podría manejarse de una forma 
distinta pues estos ya conocen el procedimiento por cada proceso, siendo el 
principal problema en el personal nuevo ya que la falta de estos procedimientos 
los lleva a cometer errores y a tener inseguridades al momento de trabajar lo cual 
les genera a su vez desmotivación. 
Los errores que esto nos conlleva son los siguientes: 
Tabla Nº25 Sub causas Falta de procedimientos 
 
 
Fuente: Elaboración propia 








Fuente: Elaboración propia 
De acuerdo al grafico observamos que la falta de procedimientos establecidos 
genera problemas e inseguridades al personal, por lo cual nos enfocaremos en 
presentar una mejora que pueda causar un impacto positivo hacia este problema. 
Nº Sub Causas %
1 Errores al llenar los formatos 50%














2.7.1.4. Medición Pre – Test Variable independiente  
Para esta medición se tomara como base la matriz de operacionalización (ver tabla 
Nº8), se tomaran datos reales de la producción diaria Marzo - Agosto, de acuerdo 
a nuestra muestra indicada. Se medirán los indicadores y se presentaran los 
instrumentos usados para estas mediciones. 
 
a) Variable Independiente: Herramientas del Lean Manufacturing 
 
 VSM: Mediante la herramienta Valúe Stream Mapping podremos visualizar todo 
el proceso, nos permitirá entender y detallar completamente el flujo tanto de 
información como de materiales desde un punto macro. Se realizó un mapa de 
flujo actual (ver figura Nº11), identificando de esta manera las actividades y 
procesos a mejorar.  
 
a) VSM                                                        = 0/55= 0% de actividades mejoradas 
 
Análisis: Se determinó que las actividades mejoradas en el mapa actual es 0% ya 
que aún no existen mejoras, mediante la aplicación del VSM se buscara mejorar el 
tiempo de actividades. 
Etapas del VSM: 
1ª Etapa. Evaluación de instalaciones: 
Para esta primera etapa, se hizo una evaluación buscando determinar el lugar y 
área de estudio en la cual se desarrollara la implementación de la herramienta. Se 
está tomando como referencia datos del año 2017 (meses de Marzo – Agosto) 
monitoreados por personal de planta. 
Cabe resaltar que la gerencia pone metas a cada área, siendo así la meta alcanzar 







equilibrio al que debemos llegar. Actualmente nos encontramos a un 23% de 
alcanzar la meta. 
Para esta evaluación, obtuvimos los siguientes datos: 
Tabla Nº26 – Identificación de Área a trabajar 
 
 






                     Fuente: Elaboración propia 
 
De acuerdo a los datos indicados en la tabla y gráfico mostrados antes, se 
determina que el área de hilandería no está alcanzando la meta la cual representa 
nuestro inicio de mejora, por esta razón es que se elige el área de Hilandería como 
área de estudio e inicio de una implantación de mejora. 
02ᵃ Etapa. Selección y capacitación del grupo VSM. Identificar la familia de 
productos. 
Luego de seleccionar el área a trabajar en la cual será implementada la 
herramienta, procedemos a elegir un equipo de 2 personas para el mapeo del 
proceso correspondiente. Se elige a personas responsables, las cuales serán 
debidamente capacitadas, enfocándose en obtener los mejores resultados. Las 
personas encargadas son: 
Área Produc. Actual  Produc. ideal 
hilandería kg 22,000 30,000 
      
 
   













 Elisa Sahuanga Peña (supervisora de producción) 
 Zelenne Pérez Puelles (Asistente de Calidad) 
 
 Elección del Producto a trabajar: 
Tabla Nº27 Producto de estudio 
 
 
Fuente: Elaboración propia 





Fuente: Elaboración propia 
 Información del cliente 
Tabla Nº28 Información del cliente 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
INFORMACIÓN DEL CLIENTE 
Cliente Principal Varios 
Demanda total 30,000 kg hilo 20/1 
#turnos que trabaja el cliente 1 turno 
Medio por el que se envía los pedidos Almacén - Coches de despacho 
Periocidad de envío de pedido Semanal 
Periocidad de pedidos 1 mes 
Producto Descripción Composición
Algodón Americano Finura: 30mm 100% Algodón
Hilo 20/1 Resistencia: 150 100% Algodón
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3er Etapa. Realidad y recolección de datos 
 Calculo del Takt Time: 
El tiempo takt es un indicador de la frecuencia de compra del cliente. Se entiende 
que es un tiempo objetivo el cual el tiempo de proceso debe adaptarse para 




 Jornada laboral: 9 horas por turno  
 Tiempo suplementos: 1 hora por turno (alimentación) 
 Número de turnos: 1 turno diario 
 Días hábiles por mes: 30 días al mes 
 Demanda mensual: 30,000 kg al mes 
 Tiempo disponible = 8hr x 60min x 30dias = 14,400 min  
 
  
Es decir, que un cliente compra un KG cada 0.48 min, de tal manera que el tiempo 
estándar por kg debe ser igual o inferior a 0.48 min x kg. 
 Tiempo de entrega logística: 
Comprende el intervalo de tiempo que tarda la organización desde que se abastece 
de materias primas, materiales e insumos hasta que el producto terminado es 
distribuido al cliente. 











Fuente: Elaboración propia 
 
 
ACTIVIDAD INICIO DURACIÓN FIN 
RECEPCION DE O.C 1 01-Set 1 01-Set 
SOLICITUD DE MATERIAL 2 01-Set 1 01-Set 
RECEPCION DE M.P 3 01-Set 4 05-Set 
MEZCLADO 4 05-Set 19 24-Set 
BATANEADO 5 06-Set 23 29-Set 
CARDADO 6 06-Set 27 05-Oct 
MANUAR 7 06-Set 21 05-Oct 
OPEN END 8 08-Set 36 14-Oct 
Tiempo takt = Tiempo disponible / Demanda 
 
Tiempo Takt = (14,400 min/mes) / (30,000 kg/día) = 0.48 min/kg 
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Gráfico Nº35 Diagrama de Gantt del Flujo del proceso productivo 
Fuente: Elaboración propia 
Recolección de datos: 
b) Análisis de Variable Dependiente: Productividad 
 
El cálculo de la capacidad de producción actual implican muchos factores con 
relación a las operaciones, estos dependerán del momento en que se produce, el 
tiempo y el proceso. 
Se determinaron los tiempos promedios por proceso en el área de hilandería, con 


























T.S= T.N x (1+suplementos)
T.N= T.O x valoración
Tabla Nº30 Valoración 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla: Nº31 Suplementos 
Fuente: Elaboración propia 















Responsable: Elisa Sahuanga P.
Batan Cardas Manuares Open End
0.29 2.60 0.57 4.8
0.34 2.59 0.56 4.8
0.29 2.62 0.55 4.8
0.30 2.65 0.56 4.8
0.30 2.62 0.57 4.8
0.29 2.60 0.57 4.8
0.32 2.60 0.58 4.8
0.32 2.60 0.56 4.8
0.30 2.59 0.57 4.8
0.31 2.62 0.57 4.8
0.29 2.65 0.57 4.8
0.29 2.62 0.58 4.8
0.29 2.60 0.56 4.8
0.32 2.60 0.57 4.8
0.32 2.60 0.56 4.8
0.32 2.59 0.57 4.8
0.30 2.62 0.57 4.8
0.29 2.65 0.58 4.8
0.30 2.62 0.56 4.8
0.30 2.60 0.56 4.8
0.30 2.61 0.57 4.80
0.95 0.90 0.90 0.95
0.29 2.35 0.51 4.56
0.27 0.27 0.27 0.27
0.37 3.03 0.66 5.88
INTRATEX S.A.C.
Actividad: Toma de tiempos
Área: Hilanderia




























Tabla Nº32 Tabla de Capacidad – Área de Hilandería 
Fuente: Elaboración propia 
% % considerado Observación
5 - 7% 7%
los trabajadores toman el 7% promedio del tiempo para 
sus necesidades personales (34 min)
8-15% 10%
Se determina este tiempo, ya que se observa a los 
trabajadores trabajar de manera inconciente, 
desanimados y sin ser supervisados constantemente 
(58 min)
1-10% 10%
Se ha considerado el 10% del tiempo total, por 





























De acuerdo a la Tabla observada, se han determinado los tiempos estandar en 
minutos por kg producido. Se ha valorado cada proceso y se ha tomado como 
tiempo suplemento en total un 27%. 
Luego de haber determinado los tiempos STD por cada proceso  
 
 
Se ha determinado el tiempo takt para cada proceso tomando en cuenta la cantidad 
de maquinas y turnos que tiene cada proceso, que es finalmente el total de kg que 
se obtienen por cada etapa, se determina que el proceso de open end es nuestro 
cuello de botella ya que sobrepasa el tiempo takt deseado.  











turnos #maq. min / kg kg x dia kg x mes
Tiempo Takt 
min/kg
Batan 1 1 0.37 1,297.3        38,919      0.37                  
Cardas 1 7 3.03 1,106.0        33,180      0.43                  
Manuares 1 2 0.66 1,454.0        43,620      0.33                  
Open End 2 5 5.88 816.0           24,480      0.59                  
Tabla Nº34 Capacidad por Procesos 
Fuente: Elaboración propia 
Manuar=0.33
Batan=0.37 Cardas=0.43




Fuente: Elaboración propia 
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Tabla Nº35 Costo de producción actual 
Fuente: Elaboración propia 
 
 




materia prima (algodón americano) KG 35400 S/ 1.64 S/ 58,056.00
operario de Mezclado soles 3 S/ 850.00 S/ 2,550.00
operario de batan soles 1 S/ 1,075.00 S/ 1,075.00
operario de carda soles 1 S/ 1,075.00 S/ 1,075.00
operario de manuar soles 1 S/ 1,075.00 S/ 1,075.00
operario de open end soles 5 S/ 1,075.00 S/ 5,375.00
ayudantes soles 1 S/ 850.00 S/ 850.00
Horas extras soles 250 S/ 6.00 S/ 1,500.00
Reprocesos soles 50 S/ 4.80 S/ 240.00
Lubricantes para maquinas galones 1 S/ 400.00 S/ 400.00
supervisor soles 1 S/ 1,800.00 S/ 1,800.00
personal de calidad soles 1 S/ 1,200.00 S/ 1,200.00
asistente de produccion soles 1 S/ 1,200.00 S/ 1,200.00
personal de mantto soles 1 S/ 1,800.00 S/ 1,800.00
vigilancia soles 1 S/ 1,500.00 S/ 1,500.00
limpieza soles 1 S/ 850.00 S/ 850.00
Luz (KW) servicios 2907 0.4837 S/ 1.16
Agua (m3) servicios 85.23 2.2588 S/ 192.52
personal administrativo soles 1 S/ 2,500.00 S/ 2,500.00
gerente general soles 1 S/ 7,000.00 S/ 7,000.00
tributos servicios 1 S/ 54.83 S/ 54.83
S/ 90,054.51
Produccion (kg) 23000
Costo unitario (kg) S/ 3.92
Gastos de administración
Total de costo de producción
costos directos
Mano de obra directa
Costos indirectos de fabricación
Materiales indirectos
Mano de obra indirecta
Otros costos indirectos de fabricacion
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Etapa 4.- Diagrama del estado actual 
En el siguiente mapa se muestra los procesos y sistema de trabajo como actualmente existen. Se podrá determinar cuáles son 
las necesidades para el cambio y entender donde se encuentran las oportunidades de mejora.  
Gráfico Nº37 VSM actual / Elaboración propia
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SMED: para realizar el siguiente proyecto SMED, se realizara el conteo de las 
actividades mediante el método de observación, se usó un cronometro digital para 
tomar el tiempo a las distintas actividades (ver tabla Nº14), obteniendo como 
resultado lo siguiente: 
 
c) SMED                                                       31 / 55 = 56% de actividades internas 
  
1. Separar las operaciones internas de las externas 
Tabla Nº36 Total de identificación de actividades – Diagnóstico Nº1 
  
=
𝑁º 𝑎𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑒𝑠 𝑖𝑛𝑡𝑒𝑟𝑛𝑎𝑠
𝑁º 𝑎𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙𝑒𝑠
=       






1.1 Recepción de fardos de algodón 1800
1.2 Traslado almacén de fardos 120
1.3 Pesado de fardos 60
1.4 traslado de fardos al área de mezclado 120
1.5 mezclado de material (manual) 3600
1.6 traslado de Mezcla a Maquina Batán 15
1.7 alimentacion de batán 60
1.8 encendido de maquina 5
1.9 Calibración de piñonería 120
1.1 proceso de rollo de algodón 300
1.11 salida de rollo de algodón 15
1.12 cambio de varilla para nuevo rollo 20
1.13 pesado de rollos 10
1.14 toma de muestras para revisión de rollo C.C 10
1.15 traslado a zona de rollos 16
1.16 limpieza de batan 7200
Horas de trabajo: 09 horas
Área: Hilandería
INTRATEX S.A.C. TOTAL DE ACTIVIDADES - DIAGNÓSTICO Nº1




















Fuente: Elaboración propia 
 
2.1 traslado de rollos de batán a cardas 30
2.2 alimentacion de cardas 15
2.3 encendido de maquina 5
2.4 pegado de velo en la salida de cinta 7
2.5 proceso de cinta de carda-Cardado 2700
2.6 Toma de muestras para revisión de cintas C.C 15
2.7 limpieza de guarniciones - chapones (sopleteado) 20
2.8 cambio de piñoneria 30
2.9 salida de tachos de cinta de carda 15
2.1 preparación de cambio de tachos 10
2.11 cambio de tacho 10
2.12 pesado de tachos de carda 80
2.13 traslado de tachos a zona de cinta de carda 10
2.14 limpieza de cardas 3600
3.1 traslado de tachos de carda a manuares 15
3.2 alimentacion de manuares 300
3.3 encendido de maquina 5
3.4 pegado de cinta 300
3.5 proceso de cinta de manuar 600
3.6 toma de muestras para revisión de cintas C.C 15
3.7 cambio de piñoneria 300
3.8 salida de tachos de cinta de manuar 120
3.9 preparación de cambio de tachos 15
3.1 cambio de tacho 10
3.11 pesado de tachos de manuar 15
3.12 traslado de tachos a zona de cinta de manuar 15
3.13 limpieza de manuar 3600
4.1 traslado de tachos de manuar a open end 120
4.2 alimentacion de open end 20
4.3 colocar conos 15
4.4 encendido de maquina 7
4.5 pegado de hilo 15
4.6 limpieza de maquina (husos) 15
4.7 cambio de tachos de cinta 20
4.8 muestras para titulación de hilos 1800
4.9 preparacion de salida de conos de hilo 20
4.1 salida de hilos 30
4.11 pesado de hilos 900






























Análisis: mediante fichas de observación se determinó que el 56% de actividades 
se consideran internas ya que se realizan con la maquina parada. Se presenta el 
tiempo en segundos por cada actividad realizada. 
 
Tabla Nº 37 DAP del área de Hilandería – situación actual 
 
  
Actividades internas: maquina parada












1.1 Recepción de fardos de algodón 1800 .
1.2 Traslado a almacén de fardos 8 120 .
1.3 Pesado de fardos 60 .
1.4 traslado de fardos al área de mezclado 10 120 .
1.5 mezclado de material (manual) 3600 .
1.6 traslado de Mezcla a Maquina Batán 4 15 .
1.7 alimentacion de batán 60 .
1.8 encendido de maquina 5 .
1.9 Calibración de piñonería 120 .
1.1 proceso de rollo de algodón 300 .
1.1 salida de rollo de algodón 15 .
1.1 cambio de varilla para nuevo rollo 20 .
1.1 pesado de rollos 10 .
1.1 toma de muestras para revisión de rollo C.C 10 .
1.2 traslado a zona de rollos 4 16 .
1.2 limpieza de batan 7200 .











Tiempo (Seg - hom.)
OBSERVACIONES
esta operación se repite pues la 
cantidad promedio de fardos es 6 
equivalentes a 300 kg c/u
CURSOGRAMA ANALÌTICO SITUACIÓN ACTUAL
59 mts







Diagrama No.1                                                        Hoja:     1 de 1
Proceso:





















Fuente: Elaboración propia 
 
Análisis: en la tabla Nº37 se observa la situación actual del área de hilandería, 
presentando un tiempo total de trabajo en un día de 31,692 segundos. Cabe resaltar 
que cada actividad es independiente. 
 
 
2.1 traslado de rollos de batán a cardas 14 30 .
2.2 alimentacion de cardas 15 .
2.3 encendido de maquina 5 .
2.4 pegado de velo en la salida de cinta 7 .
2.5 proceso de cinta de carda-Cardado 2700 .
2.6 Toma de muestras para revisión de cintas C.C 15 .
2.7 limpieza de guarniciones - chapones (sopleteado) 20 .
2.8 cambio de piñoneria 30 .
2.9 salida de tachos de cinta de carda 15 .
2.10 preparación de cambio de tachos 10 .
2.11 cambio de tacho 10 .
2.12 traslado a pesado de tachos de carda 10 80 .
2.13 traslado de tachos a zona de cinta de carda 4 10 .
2.14 limpieza de cardas 3600 .
3.1 traslado de tachos de carda a manuares 6 15 .
3.2 alimentacion de manuares 300 .
3.3 encendido de maquina 5 .
3.4 pegado de cinta 300 .
3.5 proceso de cinta de manuar 600 .
3.6 toma de muestras para revisión de cintas C.C 15 .
3.7 cambio de piñoneria 300 .
3.8 salida de tachos de cinta de manuar 120 .
3.9 preparación de cambio de tachos 15 .
3.10 cambio de tacho 10 .
3.11 pesado de tachos de manuar 15 .
3.12 traslado de tachos a zona de cinta de manuar 3 15 .
3.13 limpieza de manuar 3600 .
4.1 traslado de tachos de manuar a open end 15 120 .
4.2 alimentacion de open end 20 .
4.3 colocar conos 15 .
4.4 encendido de maquina 7 .
4.5 pegado de hilo 15 .
4.6 limpieza de maquina (husos) 15 .
4.7 cambio de tachos de cinta 20 .
4.8 muestras para titulación de hilos 1800 .
4.9 preparacion de salida de conos de hilo 20 .
4.10 salida de hilos 30 .
4.11 pesado de hilos 900 .
4.12 limpieza de maquina final 3600 .




































          Tabla Nº38 Resúmen de recorrido Área de Hilandería 
Fuente: Elaboración propia 
 






Fuente: Elaboración propia 
De acuerdo a lo observado en los cuadros de resumen, se determina los tiempos y 
distancia que generan los recorridos, asi mismo los tiempos de limpieza los cuales 
son realizados con las maquinas paradas. Se buscara un plan de mejora para estos 
tiempos. 
Luego de analizar las capacidades por proceso, se presenta la productividad actual 






Traslado a almacén de fardos 8 120
traslado de fardos al área de mezclado 10 120
traslado de Mezcla a Maquina Batán 4 15
traslado a zona de rollos 4 16
traslado de rollos de batán a cardas 14 30
traslado a pesado de tachos de carda 10 80
traslado de tachos a zona de cinta de carda 4 10
traslado de tachos de carda a manuares 6 15
traslado de tachos a zona de cinta de manuar 3 15
traslado de tachos de manuar a open end 15 120
Total 78 541





limpieza de batan 7200
limpieza de cardas 3600
limpieza de manuar 3600










          
 
Fuente: Elaboración propia 







Fuente: Elaboración propia 
a) Eficiencia: para realizar el cálculo de la eficiencia se usó la tabla de cálculo 
de productividad, de ella se obtuvo los datos de eficiencia. 
                               Eficiencia  
 
b) Eficacia: para realizar el cálculo de la eficiencia se usó la tabla de cálculo de 
productividad, de ella se obtuvo los de eficacia. 
 
















Marzo 31333 23,500          59% 78% 46%
Abril 30540 22,600          58% 75% 44%
Mayo 32153 23,150          57% 77% 44%
Junio 28251 20,341          57% 68% 39%
Julio 33600 25,200          59% 84% 50%
Agosto 31090 24,250          61% 81% 49%
59% 77% 45%
Producción actual 2017  Intratex - Área de Hilanderia Hilo 20/1 
Americano   
Promedio
























Tabla Nº41 Productividad Hilandería Marzo                                                Tabla Nº42 Productividad Hilandería Abril 




1 1043 790 960 1080 60% 79% 47%
2 1043 780 960 1080 59% 78% 46%
3 1043 790 960 1080 60% 79% 47%
4 1043 790 960 1080 60% 79% 47%
5 1043 780 960 1080 59% 78% 46%
6 1043 750 960 1080 57% 75% 43%
7 1043 800 960 1080 60% 80% 48%
8 1043 780 960 1080 59% 78% 46%
9 1044 780 960 1080 59% 78% 46%
10 1045 795 960 1080 60% 80% 48%
11 1045 785 960 1080 59% 79% 46%
12 1045 800 960 1080 60% 80% 48%
13 1045 785 960 1080 59% 79% 46%
14 1045 795 960 1080 60% 80% 48%
15 1045 780 960 1080 59% 78% 46%
16 1045 800 960 1080 60% 80% 48%
17 1045 800 960 1080 60% 80% 48%
18 1045 780 960 1080 59% 78% 46%
19 1045 780 960 1080 59% 78% 46%
20 1045 780 960 1080 59% 78% 46%
21 1045 770 960 1080 58% 77% 45%
22 1045 800 960 1080 60% 80% 48%
23 1045 770 960 1080 58% 77% 45%
24 1045 810 960 1080 61% 81% 49%
25 1045 710 960 1080 53% 71% 38%
26 1045 810 960 1080 61% 81% 49%
27 1045 800 960 1080 60% 80% 48%
28 1045 790 960 1080 59% 79% 47%
29 1045 800 960 1080 60% 80% 48%
30 1045 720 960 1080 54% 72% 39%




Minutos / día 
teoricos 














1 1018 750 960 1080 58% 75% 44%
2 1018 760 960 1080 59% 76% 45%
3 1018 750 960 1080 58% 75% 44%
4 1018 750 960 1080 58% 75% 44%
5 1018 720 960 1080 56% 72% 40%
6 1018 750 960 1080 58% 75% 44%
7 1018 780 960 1080 60% 78% 47%
8 1018 780 960 1080 60% 78% 47%
9 1018 750 960 1080 58% 75% 44%
10 1018 730 960 1080 56% 73% 41%
11 1018 750 960 1080 58% 75% 44%
12 1018 750 960 1080 58% 75% 44%
13 1018 785 960 1080 61% 79% 48%
14 1018 750 960 1080 58% 75% 44%
15 1018 760 960 1080 59% 76% 45%
16 1018 760 960 1080 59% 76% 45%
17 1018 800 960 1080 62% 80% 50%
18 1018 720 960 1080 56% 72% 40%
19 1018 750 960 1080 58% 75% 44%
20 1018 765 960 1080 59% 77% 45%
21 1018 750 960 1080 58% 75% 44%
22 1018 750 960 1080 58% 75% 44%
23 1018 760 960 1080 59% 76% 45%
24 1018 790 960 1080 61% 79% 48%
25 1018 710 960 1080 55% 71% 39%
26 1018 750 960 1080 58% 75% 44%
27 1018 750 960 1080 58% 75% 44%
28 1018 760 960 1080 59% 76% 45%
29 1018 750 960 1080 58% 75% 44%
30 1018 720 960 1080 56% 72% 40%
x 30540 22600 28800 32400 58% 75% 44%


















    Tabla Nº43 Productividad Hilandería Mayo                                                Tabla Nº44 Productividad Hilandería Junio 





1 1072 810 960 1080 59% 81% 48%
2 1072 820 960 1080 60% 82% 49%
3 1072 780 960 1080 57% 78% 44%
4 1072 760 960 1080 56% 76% 43%
5 1072 730 960 1080 54% 73% 39%
6 1072 750 960 1080 55% 75% 41%
7 1072 790 960 1080 58% 79% 46%
8 1072 780 960 1080 57% 78% 44%
9 1072 780 960 1080 57% 78% 44%
10 1072 730 960 1080 54% 73% 39%
11 1072 780 960 1080 57% 78% 44%
12 1072 750 960 1080 55% 75% 41%
13 1072 795 960 1080 58% 80% 46%
14 1072 800 960 1080 59% 80% 47%
15 1072 760 960 1080 56% 76% 43%
16 1072 780 960 1080 57% 78% 44%
17 1072 780 960 1080 57% 78% 44%
18 1072 785 960 1080 58% 79% 46%
19 1072 780 960 1080 60% 78% 47%
20 1072 780 960 1080 57% 78% 44%
21 1072 760 960 1080 56% 76% 43%
22 1072 760 960 1080 56% 76% 43%
23 1072 780 960 1080 57% 78% 44%
24 1072 790 960 1080 58% 79% 46%
25 1072 785 960 1080 58% 79% 46%
26 1070 765 960 1080 56% 77% 43%
27 1073 760 960 1080 56% 76% 43%
28 1070 760 960 1080 56% 76% 43%
29 1070 750 960 1080 55% 75% 41%
30 1070 720 960 1080 53% 72% 38%




Minutos / día 
teoricos 














1 942 685 960 1080 57% 69% 39%
2 942 680 960 1080 57% 68% 39%
3 942 695 960 1080 58% 70% 40%
4 942 690 960 1080 58% 69% 40%
5 942 670 960 1080 56% 67% 38%
6 942 670 960 1080 56% 67% 38%
7 942 690 960 1080 58% 69% 40%
8 942 695 960 1080 58% 70% 40%
9 942 685 960 1080 57% 69% 39%
10 942 680 960 1080 57% 68% 39%
11 942 680 960 1080 57% 68% 39%
12 942 680 960 1080 57% 68% 39%
13 942 670 960 1080 56% 67% 38%
14 942 670 960 1080 56% 67% 38%
15 942 670 960 1080 56% 67% 38%
16 942 670 960 1080 56% 67% 38%
17 942 680 960 1080 57% 68% 39%
18 942 680 960 1080 57% 68% 39%
19 942 670 960 1080 56% 67% 38%
20 942 670 960 1080 56% 67% 38%
21 941 670 960 1080 56% 67% 38%
22 941 670 960 1080 56% 67% 38%
23 941 670 960 1080 56% 67% 38%
24 941 676 960 1080 56% 68% 38%
25 941 680 960 1080 58% 68% 39%
26 941 680 960 1080 58% 68% 39%
27 941 680 960 1080 57% 68% 39%
28 941 680 960 1080 58% 68% 39%
29 941 680 960 1080 57% 68% 39%
30 942 675 960 1080 57% 68% 38%




Minutos / día 
teoricos 













Tabla Nº45 Productividad Hilandería Julio                                                    Tabla Nº46 Productividad Hilandería Agosto 




1 1120 840 960 1080 59% 84% 50%
2 1120 850 960 1080 60% 85% 51%
3 1120 850 960 1080 60% 85% 51%
4 1120 820 960 1080 57% 82% 47%
5 1120 840 960 1080 59% 84% 50%
6 1120 830 960 1080 58% 83% 48%
7 1120 840 960 1080 59% 84% 50%
8 1120 840 960 1080 59% 84% 50%
9 1120 840 960 1080 59% 84% 50%
10 1120 840 960 1080 59% 84% 50%
11 1120 850 960 1080 60% 85% 51%
12 1120 830 960 1080 58% 83% 48%
13 1120 830 960 1080 58% 83% 48%
14 1120 830 960 1080 58% 83% 48%
15 1120 830 960 1080 58% 83% 48%
16 1120 830 960 1080 58% 83% 48%
17 1120 840 960 1080 60% 84% 50%
18 1120 840 960 1080 60% 84% 50%
19 1120 840 960 1080 60% 84% 50%
20 1120 860 960 1080 60% 86% 52%
21 1120 820 960 1080 58% 82% 48%
22 1120 840 960 1080 59% 84% 50%
23 1120 850 960 1080 60% 85% 51%
24 1120 850 960 1080 60% 85% 51%
25 1120 850 960 1080 60% 85% 51%
26 1120 840 960 1080 59% 84% 50%
27 1120 850 960 1080 60% 85% 51%
28 1120 840 960 1080 59% 84% 50%
29 1120 840 960 1080 59% 84% 50%
30 1120 850 960 1080 60% 85% 51%
x 33600 25200 28800 32400 59% 84% 50%


















1 1036 820 960 1080 62% 82% 51%
2 1036 820 960 1080 62% 82% 51%
3 1036 810 960 1080 61% 81% 49%
4 1036 820 960 1080 62% 82% 51%
5 1036 810 960 1080 61% 81% 49%
6 1036 820 960 1080 62% 82% 51%
7 1036 800 960 1080 61% 80% 49%
8 1036 800 960 1080 61% 80% 49%
9 1036 800 960 1080 61% 80% 49%
10 1036 800 960 1080 61% 80% 49%
11 1036 810 960 1080 61% 81% 49%
12 1036 820 960 1080 62% 82% 51%
13 1036 810 960 1080 61% 81% 49%
14 1036 820 960 1080 62% 82% 51%
15 1036 810 960 1080 61% 81% 49%
16 1036 800 960 1080 61% 80% 49%
17 1036 810 960 1080 61% 81% 49%
18 1036 820 960 1080 62% 82% 51%
19 1036 820 960 1080 62% 82% 51%
20 1036 820 960 1080 62% 82% 51%
21 1036 820 960 1080 62% 82% 51%
22 1036 790 960 1080 60% 79% 47%
23 1036 790 960 1080 60% 79% 47%
24 1036 780 960 1080 59% 78% 46%
25 1036 785 960 1080 60% 79% 47%
26 1038 785 960 1080 59% 79% 46%
27 1038 810 960 1080 61% 81% 49%
28 1038 810 960 1080 61% 81% 49%
29 1038 820 960 1080 62% 82% 51%
30 1038 820 960 1080 62% 82% 51%
x 31090 24250 28800 32400 61% 81% 49%

















Análisis: De acuerdo a los datos obtenidos en los meses de Marzo a Agosto, se 
observa que la eficiencia promedio es de 59% y eficacia promedio de 77% 
obteniendo como resultado una productividad promedio de 45%, cada uno de los 
procesos presenta un déficit de eficiencia resaltando procesos de batan y carda los 
que presentan una mayor variación, lo que indica que no se están alcanzando los 
objetivos propuestos. Mediante la aplicación de las herramientas del Lean 
manufacturing se presentara alternativas para mejorar la productividad.  
Cabe resaltar que son kg producidos por la máquina final que es la de open end 
incluyendo las horas extras diarias. 
 
2.7.2. Plan de mejora 
El mayor atributo de una organización esta diferenciada en su sentido de crecer, en 
tener una mejora continua día a día en cada una de sus procesos, es decir 
conocerse a sí misma teniendo en cuenta el entorno cambiante al cual pertenece, 
y el conjunto de fortalezas y debilidades que la determinan. 
De acuerdo a ello se propone una planificación, una nueva estrategia, la cual tiene 
como principal objetivo dar un salto hacia la mejora, para ello es importante y 
necesario realizar un diagnóstico de la situación en la que se encuentra la empresa 
INTRATEX S.A.C.  
Para proceso de mejora, se han realizado los primeros pasos: 
1. Como primer paso se identificó el problema principal  
2. Se determinaron las causas mediante lluvia de ideas / diagrama Ishikawa 
3. Se analizó cada causa y mediante la matriz de estratificación se determinaron 
las herramientas a usar. 
4. Se realizó la validación mediante juicio de expertos.  
5. Análisis de la situación actual 





Tabla Nº47 Plan propuesto 
Fuente: Elaboración propia 
 
De acuerdo a la tabla Nº6 (Estratificación), se muestra las herramientas a usar: 
VSM: herramienta de diagnóstico la cual nos permite visualizar de manera macro 
toda el área de estudio, mediante esta herramienta notaremos las actividades y 
procesos que representan los cuellos de botella en la producción. 
SMED: herramienta operativa, la cual se enfoca en analizar las actividades que 
agregan y no agregan valor al proceso. 
 
2.7.2.1. Costo de Implementación: 
En la siguiente tabla, se detalla el costo de implementación, para la realización del 
proyecto de mejora. 







Principales Causas / Baja 
Productividad
Herramienta Recursos Necesarios Acciones Responsable 
Enfoque en la efectividad de Control de Calidad Capacitaciones Jefe Calidad
Implementación de formatos y hojas de especificación 
técnica
Jucio de expertos
Jefe de Hilanderia 
y Calidad
Retraso en el tiempo de preparación de 
máquinas








Tiempos de Producción prolongados VSM / SMED Plan de producción, reducción de horas extras Reuniones Jefe de hilanderia




Falta de Aseguramiento de la Calidad VSM / SMED




Materiales de limpieza S/ 250.00
Transporte de maquina S/ 300.00
Montaje y anclaje S/ 500.00






















2.7.2.2. Cronograma de Actividades 
El plan propuesto de mejora tiene un tiempo de proceso, el cual es presentado a 
continuación: 
Gráfico Nº39 Cronograma propuesto 
Fuente: Elaboración propia 
 
2.7.2.3. Propuesta de mejora procesos – Principales causas 
De acuerdo a lo observado en la tabla de resumen Nº47, se procederá a explicar 
de forma detallada las mejoras a propuestas en cada proceso. 
 
2.7.2.3.1. Falta de Aseguramiento de la Calidad  
 
La falta de aseguramiento de la calidad en toda el área de hilandería es evidente, 
pues el área en su totalidad presenta un alto porcentaje de desperdicios (25% 
promedio), hasta el momento no se han tomado acciones correctivas para reducir 
este porcentaje. Por tanto se ha evaluado un plan de mejora, con el cual 
reduciremos todo tipo de desperdicios, el cual se espera implementar en las etapas 
posteriores. 
Para esta causa que se considera en un 18.87% del total de fallas, se implementara 
las auditorías internas para toda el área. 
A continuación se explica la propuesta de mejora por cada causa principal de la 
baja productividad, se hace referencia a cada proceso: 
 
S1 S2 S3 S4 S5 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S5 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S5 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S5
1 .Identificación del problema principal
2. Identificaciòn de las principales causas
3. Analisis de Causas
4. Propuesta de Herramientas de solución
5. Validación de Instrumentos
6. Toma de datos situación actual
7. Plan de Mejora
8. Implementación de la mejora
9. Toma de datos situación mejorada
10.Resultados
Setiembre Octubre NoviembreMayo
CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES PARA LA IMPLEMENTACIÓN 
Actividades
Marzo Abril Junio Julio Agosto
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Mezclado / Desmenuzado: 
En este proceso la falta de aseguramiento de la calidad es uno de los mayores 
problemas, ya que es el inicio del proceso, por lo cual si este no es realizado de 
manera efectiva, los siguientes procesos serán también defectuosos. 
La propuesta de mejora para este proceso son las siguientes: 
 Realizar la inspección de fibras mediante un muestreo aleatorio al momento 
que el lote de fardos de algodón llegue a planta. 
 Registrar los datos tomados de la inspección. 
 Crear ficha técnica 
 
Bataneado 
En este proceso existe un alto % de desperdicio aproximadamente un 12% el cual 
sigue el proceso y genera fallas en los procesos posteriores, la propuesta de mejora 
para este proceso es la siguiente: 
 Realizar la alimentación de manera homogénea. 
 Realizar la inspección de rollos de algodón y cumplir con los títulos y variaciones 
 Registrar los datos tomados de la inspección. 
 Crear ficha técnica 
Cardado 
En el proceso de cardado existe una baja productividad (10% promedio de 
desperdicio), la cual es generada mayormente por la falta de control de calidad de 
las cintas. 
La propuesta de mejora para este proceso es la siguiente: 
 Crear nuevas especificaciones / fichas técnicas 
 Realizar la inspección de calidad respetando el título STD (0.12 ne) 
 Registrar los datos tomados de la inspección. 
Manuares 1º y 2º Paso 
En este proceso se evidencia un bajo % de desperdicio (2% promedio), el control 
de calidad es de manera continua, se respetan los estándares de títulos.  
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La propuesta de mejora para este proceso es la siguiente: 
 Crear nuevas especificaciones 
 Registrar los datos tomados de la inspección. 
Open End 
En este proceso se evidencia un bajo % de desperdicio (1% promedio), el principal 
problema de calidad es que no se respetan los títulos STD, las tolerancias son muy 
amplias. La resistencia presentada por los hilos es baja. 
La propuesta de mejora para este proceso es la siguiente: 
 Realizar la inspección de calidad respetando el título y resistencia STD 
 Registrar los datos tomados de la inspección. 
 Crear nuevas especificaciones 
 
2.7.2.3.2. Retraso en el tiempo de preparación de máquinas  
En el área de hilandería se observa que el tiempo de preparación de las 
maquinas es elevado, pues esto se debe a distintos factores que hacen que 
el tiempo se alargue. El retraso en preparación es generado por movimientos 
y traslados innecesarios y tiempo mal planificado.  
A continuación se explica la propuesta de mejora por cada causa principal de la 
baja productividad, se hace referencia a cada proceso: 
Mezclado / desmenuzado 
Este proceso se desempeñara de la misma forma, pues todo el proceso se 
realiza de forma manual. 
Bataneado 
En este proceso de evidencia que el tiempo por preparación de máquinas es 
excesivo, principalmente por no tener las herramientas adecuadas cerca, los 
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tiempos de limpieza influyen también en gran manera ya que no están 
programados y se realizan con la maquina parada.  
La propuesta de mejora para este proceso es la siguiente: 
 Plan de limpieza 
 Preparación de varillas para rollos  
Cardado 
En este proceso se observa que el tiempo de preparación es alto, pues el 
traslado de la zona de rollos a las cardas es excesivo, las herramientas no 
están ubicadas en el lugar correcto.  
La propuesta de mejora para este proceso es la siguiente: 
 Plan de limpieza 
 Selección de herramientas (buen y mal estado) 
Manuar 1º y 2º paso 
En este proceso  se observa que los traslados son excesivos tanto en tiempo y en 
distancia, se evaluara y reducirá los traslados. 
La propuesta de mejora para este proceso es la siguiente: 
 Se evaluara y reducirá los traslados. 
Open End 
En este proceso se puede observar que los operarios se toman un excesivo tiempo 
al momento de salir las paradas de hilo (conos de hilo con el peso completo), pues 
la maquina cuenta con 200 husos (posiciones-unidades) por lo tanto, en muchas 
ocasiones no tienen los nuevos conos (vacíos) listos y al prepararlos les toma un 
tiempo de 15 min, esto implica que la maquina quede parada durante ese tiempo. 
La propuesta de mejora para este proceso es la siguiente: 
 Programar limpieza de conos a tiempo 
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 Programar limpieza de maquina (en marcha) 
 Repuestos de maquina en un lugar más cercano 
 
2.7.2.3.3. Flujo de trabajo mal establecido  
En el área de hilandería se observa que el flujo de trabajo no es eficiente, 
pues la distribución de algunas áreas como son los stock de rollos, cardas, 
manuares no están distribuidos de manera eficiente, esto causa movimientos 
y traslados innecesarios. 
Diagrama de flujo propuesto 
Mediante el diagrama presentado Nº26, se observa el recorrido de personal y 
material para el hilo 20/1, se evidencia que el desplazamiento se reducirá y el flujo 
será más eficiente. 



































Propuesta para recorrido: 
1. Trasladar la zona de mezcla al lado del almacén de fardos, esto nos evitaría 
recorrer 10 metros. 
2. Traslado a zona de rollos, actualmente nos demanda 4 metros, se propone que 
la zona de rollos se traslade al lado de zona de cardas, reduciendo un recorrido de 
2 metros. 
3. Traslado de zona de rollos a Cardas, con la nueva ubicación de la zona de rollos 
estaríamos reduciendo el recorrido de 14 a 5 mts. 
4. Traslado de cardas a pesado, ubicar la balanza al lado de zona de cardas, 
reduciríamos de 10 mts a 5 mts. 
5. Traslado de tachos de manuar a Open End, se propone reubicar la Open end #5, 
colocarla frente a la open end #4, reduciendo un recorrido de 15 ms a 6 mts. 
 
Mezclado / desmenuzado: 
En el proceso de desmenuzado se observa que existen traslados innecesarios, el 
almacén se encuentra ubicado a 10 mts de la zona de desmenuzado, por lo cual 
considero que es un tiempo que se puede mejorar. 
 La propuesta de mejora para este proceso es la siguiente: 
Reubicar la zona de desmenuzado al lado del almacén de fardos, ya que  ahí existe 
un espacio el cual no es usado, la distancia que tendríamos del almacén de fardos 
























Traslado a almacén de fardos 8 120
traslado de fardos al área de mezclado 10 120
traslado de Mezcla a Maquina Batán 4 15
traslado a zona de rollos 4 16
traslado de rollos de batán a cardas 14 30
traslado a pesado de tachos de carda 10 80
traslado de tachos a zona de cinta de carda 4 10
traslado de tachos de carda a manuares 6 15
traslado de tachos a zona de cinta de manuar 3 15
traslado de tachos de manuar a open end 15 120
Total 78 541
Resumen DAP - Área de Hilandería
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Batan:En el proceso de batan se observa que existen traslados innecesarios, como 
el traslado de la mezcla de material al batan, esto se reduciría como se menciona 
en el punto anterior (mezclado). 
La propuesta de mejora para este proceso es la siguiente: 
Por otro lado se observa el traslado de salida de rollos a la zona de rollos, esto 
implica una distancia de 4 mts, esta se reduciría a 1 metro ya que se cuenta con el 
espacio considerable para colocarlos.  
Cardas:En este proceso se observa que existen traslados innecesarios por ejemplo 
el traslado de zona de rollos a cardas se reduciría como mencionamos en el punto 
anterior (Batan).  
Otro de los traslados innecesarios es al momento de llevar a pesarlos, la balanza 
se encuentra a 10 mts de distancia (80 seg.), este traslado no agrega valor pues al 
contrario genera desperdicio de tiempo. 
La propuesta de mejora para este proceso es la siguiente: 
 Reubicar el lugar de la balanza, así reduciremos a una distancia de 4 mts 
 
Manuares:En este proceso no se observan traslados que no agreguen valor, por lo 
tanto no habrá punto de mejora para este proceso. 
 
Open End:En este proceso se observan traslados y flujo ineficiente que no agregan 
valor y que al contrario hacen que el proceso se realice de manera ineficaz. 
La propuesta de mejora para este proceso es la siguiente: 
Reubicar la maquina Open end Nº7 frente a la maquina Open end Nº1 ya que existe 
el espacio necesario para colocarla, esto reduciría el traslado de tachos y material 
a esta open end, pues la distancia recorrida actualmente es de 15 mts (120 seg), 





2.7.2.3.4. Tiempos de producción prolongados  
En el área de hilandería se observa que el tiempo de producción se prolonga, 
esto refleja las excesivas horas extras que existen diariamente, pues la meta 
de trabajo no es alcanzada, la programación de producción no está siendo 
efectiva. 
 Para el área de hilandería en general es necesario implantar un nuevo sistema 
de programación, ya que el que existe resulta ineficiente. 
 
2.7.2.3.5. Falta de procedimientos estandarizados 
En el área de hilandería se observa que los errores y desmotivación del personal 
es frecuente, por lo que se evaluó y considero lo siguiente: 
 Se propone como mejora pata todos los procesos crear y establecer 
procedimientos que serán evaluados y aprobados por la gerencia general. 
 
2.7.2.3.6. Propuesta de mejora Valué strem mapping: 
 
Para la variable independiente como se menciona en la 2da etapa la selección y 
capacitación del grupo VSM: 
A continuación se describe la propuesta para el monitoreo del área de hilandería: 
02ᵃ Etapa. Selección y capacitación del grupo VSM. Identificar la familia de 
productos. 
Se elegirá a 2 personas del área, las cuales tendrán que realizar tareas de 
observación, un mapeo general a todos los procesos, levantaran información y 
datos correspondientes. Estas personas serán responsables debidamente 
capacitadas para el enfoque de mejores resultados. 
Así mismo se presentara la propuesta del mapa macro actual reduciendo las 




2.7.2.3.7. Propuesta de mejora SMED 
 
Como se observa en la situación actual del área de hilandería, se mide esta variable 
presentando como total 55 actividades en todos los procesos, resaltando que el 
56% de actividades son internas (31). Luego de obtenido estos datos la propuesta 
de mejora es la siguiente: 
 Se realizara una evaluación buscando reducir el número de actividades 
internas (maquina parada) y pasándolas a ser actividades externas. 
















2.7.3. Implementación de la propuesta 
A continuación se presenta la implementación de la propuesta y el levantamiento 
de cada causa implementando las propuestas expuestas en el punto 2.7.2. 
Las propuestas fueron evaluadas y aprobadas por la gerencia. 
2.7.3.1.  Falta de Aseguramiento de la Calidad  









































Programa de Procedimiento: 
 
Tabla Nº50 Programa de procedimiento de auditorías internas 
Fuente: Elaboración propia 
Figura 1.  Realización de auditorias internas
Jefe Evaluación y 
Control de Gestión




Preparar el Programa de 
auditorías el cual contendrá 
información acerca de las 
auditorias a ejecutar,  
especificando criterios de 
auditoría, los recursos 
necesarios y las fechas para 
su realización
INICIO
Una vez notificada la 
aprobación del Programa, 
informar al líder y su equipo 
auditor sobre la designación 
para realizar la auditoria de 
calidad.
Proyectar la resolución de 
aprobación del Programa 
de auditorías,  remitir a 
Secretaria General para su 
revisión y posterior firma de 
aprobación del rector.
Una vez elaborado 
Programa de Auditoria de 
Calidad, realiza los ajustes 
que se consideren 
pertinentes. Se designan a 
los auditores líderes y 
auditores internos de 
calidad.
Elaborar el Plan de Auditoria 
teniendo como referencia la 
información que sobre la 
auditoria a realizar suministra 
el Programa de Auditoria
Informar al auditado la 
realización de la auditoría,  al 
menos con una semana de 
anticipación, mediante 
comunicación interna 
anexando el Plan de 
auditoría.  
Elaborar las listas de 
verificación a utilizar, de 
acuerdo con la 
documentación que 
corresponda al proceso
Realizar Reunión de Apertura
Ejecutar la Auditoria de 
acuerdo con lo establecido en 
el Plan de auditoría y las 
listas de verificación.
Realizar la Reunión de Cierre
Elaborar el informe de 
auditoria
Presenta ante el comité de 
calidad el informe de 
auditoria
Suscribir planes de 
mejoramiento y analizar las 
posibles causas
FIN




Tabla Nº51 Formato para el procedimiento de auditorías internas  












CONCLUSIONES DE LA AUDITORIA:
FORTALEZAS:
OPORTUNIDADES DE MEJORA:
FIRMA DE AUDITOR FIRMA DE AUDITADO
ALCANCE DE LA AUDITORIA
CRITERIOS DE AUDITORIA
AUDITOR:
NÚMERO DE NO CONFORMIDADES
NÚMERO DE NO 
OBSERVACIONES
NÚMERO DE NO CONFORMIDADES 
TOTALES
INTRATEX S.A.C. INFORME DE AUDITORIAS INTERNAS
BALANCE DE NO CONFORMIDADES
PAG. 1 DE 1
FECHA DEL INFORME: PROCESO AUDITADO:
FECHA DE LA AUDITORÍA:
DEPENDENCIA AUDITADA: REPRESENTANTE DEPENDENCIA AUDITADA:
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Mezclado / Desmenuzado: 
Se realizaran inspecciones de acuerdo a hoja de especificación técnica. Las inspecciones se realizaran al inicio de cada lote por 
mezclar: 
A continuación se muestra la hoja de especificación técnica y formatos implementados:  













Entrada 8:00:00 APROBADO POR:   ---------------------------------------
Salida 17:00:00 FECHA:                     ---------------------------------------














Fuente: Elaboración propia 
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Tabla Nº53 Hoja de especificación técnica Área de Mezclado 
Fuente: Elaboración propia 
NOTA: A continuacion se detallan los pasos a seguir para la revisión y cumplimiento del siguiente proceso.
ITEM Actividad Tipo Descripción Dimensión std Visual Responsable
1
Revisión manual de  fibras 
ed algodón
Algodón Americano
Separar y agrupar las fibras, 
de modo que queden 
paralelas. Medir la longitud 
con una regla en cm
28 mm - 30 mm color blanco Control de Calidad
2 Pesado de Fardos Fardo de algodón
pesar cada fardo de 
algodón y registrar el peso 
en el formato 
correspondiente
220 kg - 250 kg  -- Operario
3 Desmenuzado Fardo de algodón
Separar y desmenuzar el 
fardo, obteniendo las fibras 
en partes pequeñas. Tener 






4 Mezclado Fardos  de algodón
Mezclar todos los fardos 






APROBADO POR: MIGUEL ATALA HERRERA
REVISADO POR: CESAR CASTRO
ELABORADO POR: ELISA SAHUANGA PEÑA
VBº           FECHA: 09-08-2017




En este proceso se implementara lo siguiente: 
El operario deberá realizar este proceso de acuerdo a hoja de especificación técnica implementada. 



























INTRATEX S.A.C. REVISIÓN DE PROCESO BATÁN
HORARIO LABORAL
Nº HORA PESO /KG

















Fuente: Elaboración propia 
NOTA: A continuacion se detallan los pasos a seguir para la revisión y cumplimiento del siguiente proceso.
ITEM Actividad Tipo Descripción Dimensión std Visual Responsable
1 Alimentación de batan Algodón Americano
Alimentar batan por lado 
posterior de manera 
homogenea
 --  -- Operario
2 Pesado de rollo de agodón Rollo de algodón 
pesar cada rollo de algodón 
y registrar el peso en el 
formato correspondiente
17 kg - 17.5 kg  -- Operario
3
Revisión de rollo  de 
algodón 
Rollo de algodón 
Revisar rollo de algodón en 
maquina de calidad (yarda 
por yarda) visual y 
dimensional
0.440 kg por 
yarda




APROBADO POR: MIGUEL ATALA HERRERA
REVISADO POR: CESAR CASTRO
ELABORADO POR: ELISA SAHUANGA PEÑA
INTRATEX S.A.C. HOJA DE ESPECIFICACIÓN TÉCNICA ÁREA DE BATAN




En este proceso se implementara lo siguiente: 
El operario deberá realizar este proceso de acuerdo a hoja de especificación técnica implementada.  














Entrada 8:00:00 APROBADO POR:   ---------------------------------------
Salida 17:00:00 FECHA:                     ---------------------------------------

























Fuente: Elaboración propia 
NOTA: A continuacion se detallan los pasos a seguir para la revisión y cumplimiento del siguiente proceso.
ITEM Actividad Tipo Descripción Dimensión std Visual Responsable
1 Alimentación de Cardas Algodón Americano
Alimentar batan por lado 
posterior 
 --




2 Verificar velo de Carda Algodón Americano
revisar Nº de neps que 
presenta el velo
 -- No neps Operario
3 verificar cinta de carda Cinta de carda
tomar muestras de cinta, 
sacar 10 muestras de 3 
yardas y pesarlas
Ne= 0.12  -- Control de Calidad
APROBADO POR: MIGUEL ATALA HERRERA
REVISADO POR: CESAR CASTRO
ELABORADO POR: ELISA SAHUANGA PEÑA
INTRATEX S.A.C. HOJA DE ESPECIFICACIÓN TÉCNICA ÁREA DE CARDAS
VBº           FECHA: 09-08-2017
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Manuares 1º y 2º Paso 
En este proceso se implementara lo siguiente: 
El operario deberá realizar este proceso de acuerdo a hoja de especificación técnica implementada.  








      
    




Entrada 8:00:00 APROBADO POR:   ---------------------------------------
Salida 17:00:00 FECHA:                     ---------------------------------------













Tabla Nº59 Hoja de especificación técnica Proceso de Manuares 
   Fuente: Elaboración propia 
 
NOTA: A continuacion se detallan los pasos a seguir para la revisión y cumplimiento del siguiente proceso.
ITEM Actividad Tipo Descripción Dimensión std Visual Responsable
1 Alimentación de Manuar Algodón Americano
Alimentar manuar por 
ambos lados, verificar que 
no exista rotura en ningun 
ingreso
 --




2 verificar cinta de Manuar Cinta de cmanuar
tomar muestras de cinta, 
sacar 10 muestras de 3 
yardas y pesarlas
Ne= 0.14  -- Control de Calidad
APROBADO POR: MIGUEL ATALA HERRERA
REVISADO POR: CESAR CASTRO
ELABORADO POR: ELISA SAHUANGA PEÑA
INTRATEX S.A.C. HOJA DE ESPECIFICACIÓN TÉCNICA ÁREA DE CARDAS
VBº           FECHA: 09-08-2017
118 
 
Open End - Hilado 
En este proceso se implementara lo siguiente: 
El operario deberá realizar este proceso de acuerdo a hoja de especificación técnica implementada 












Entrada 8:00:00 APROBADO POR:   ---------------------------------------
Salida 17:00:00 FECHA:                     ---------------------------------------






INTRATEX S.A.C. REVISIÓN DE HILOS DE OPEN END
HORARIO LABORAL
Fecha Nº Open end
Aprobado/  
Rechazado

















Fuente: Elaboración propia 
NOTA: A continuacion se detallan los pasos a seguir para la revisión y cumplimiento del siguiente proceso.
ITEM Actividad Tipo Descripción Dimensión std Visual Responsable
1
Alimentación de maquina 
open end
Algodón Americano
Alimentar open end con 








2 Pegado de hilo
Hilos de algodón 20/1 
Americano
Limpiar rotor con 






3 verificar hilos de open end Hilos 20/1
tomar 10 conos de hilos (5 
de cada cara). Sacar 
muestras de 120 mts (pesar 
cada muestra))
Ne= 20/1 +/- 0.05  -- Control de Calidad
4
verificar Resistencia hilos 
de open end
Hilos 20/1
tomar las muestras de cada 
cono y colocarlas en el 
dinamometro para prueba 
de resistencia
R= 120  -- Control de Calidad
APROBADO POR: MIGUEL ATALA HERRERA
REVISADO POR: CESAR CASTRO
ELABORADO POR: ELISA SAHUANGA PEÑA
INTRATEX S.A.C. HOJA DE ESPECIFICACIÓN TÉCNICA ÁREA DE CARDAS
VBº           FECHA: 09-08-2017
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2.7.3.2.  Retraso en el tiempo de preparación de máquinas  
A continuación se describirá la implementación de las mejoras por cada causa 
principal de la baja productividad, se hace referencia a cada proceso: 
Mezclado / desmenuzado 
Este proceso se desempeñara de la misma forma, pues todo el proceso se 
realiza de forma manual. 
Bataneado 
En este proceso se implementara una nueva ubicación de las herramientas 
de trabajo, junto a la balanza de peso de rollos   
 Implementación de un plan de limpieza: 
Tabla Nº62 Plan de limpieza maquina Batán Antes 
Fuente: Elaboración propia 
Se observa que se generaba un tiempo por limpieza de 2 horas, no siendo el 
tiempo necesario. Es un tiempo de actividad que no agrega valor al trabajo.  
Tabla Nº63 Plan de limpieza maquina Batán mejorado e implementado 
Fuente: Elaboración propia 
Hora Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sábado Responsable































Plan de limpieza de maquina mejorado e implementado































Plan de limpieza de maquina Antes
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Con este nuevo plan de limpieza se puede observar el tiempo de mejora, el 
tiempo actual de limpieza es de 30 min con la maquina parada.  
Cardado 
Para este proceso se realizó una evaluación general del exceso de tiempo 
que toma en preparar la máquina para el arranque, la evaluación y mejora de 
traslados se observa en el gráfico Nº.  
Para la reducción del tiempo en limpieza se realizó el siguiente plan de 
limpieza diario. 
Tabla Nº 64 Plan de limpieza maquina Cardas Antes 
Fuente: Elaboración propia 
Se observa que se generaba un tiempo por limpieza de 1 hora, no siendo el 
tiempo necesario. Es un tiempo de actividad que no agrega valor al trabajo.  
Tabla Nº65 Plan de limpieza maquina Cardas mejorado e implementado 
Fuente: Elaboración propia 
Con este nuevo plan de limpieza se puede observar el tiempo de mejora, el 
tiempo actual de limpieza es de 30 min con la maquina parada.  
Hora Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sábado Responsable
















Plan de limpieza de maquina Antes
Hora Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sábado Responsable
































Plan de limpieza de maquina mejorado e implementado
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Manuar 1º y 2º paso 
En este proceso se evaluó reducir tiempos y traslados, vistos en la tabla Nº 
Open End 
En este proceso se observa que el tiempo de limpieza que se genera durante el día 
es excesivo, mediante un programa optimizado se puede pueden mejorar estos 
tiempo. Para ello se presenta el siguiente programa diario: 
Tabla Nº66 Plan de limpieza maquina Open end Antes 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla Nº67 Plan de limpieza maquina Open End mejorado e implementado 
Fuente: Elaboración propia 
De acuerdo a la tabla mostrado se observa que el tiempo de limpieza de redujo de 





Hora Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sábado Responsable
















Plan de limpieza de maquina Antes
Hora Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sábado Responsable































Plan de limpieza de maquina mejorado e implementado
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2.7.3.3. Flujo de trabajo mal establecido  
Como se puede observar en el plan propuesto para todos los procesos, se 
determinó que la solución es reubicar en su mayoría los lugares de stock tanto 
de rollos como de cintas. Para ello se ha implementado un nuevo diagrama 
de flujo de trabajo presentado a continuación:  
Gráfico Nº41 Diagrama de flujo Implementado 
Fuente: Elaboración propia 






Traslado a almacén de fardos 8 120
traslado de fardos al área de mezclado 10 120
traslado de Mezcla a Maquina Batán 4 15
traslado a zona de rollos 4 16
traslado de rollos de batán a cardas 14 30
traslado a pesado de tachos de carda 10 80
traslado de tachos a zona de cinta de carda 4 10
traslado de tachos de carda a manuares 6 15
traslado de tachos a zona de cinta de manuar 3 15
traslado de tachos de manuar a open end 15 120
Total 78 541
















2.7.3.4. Tiempos de producción prolongados  
En el área de hilandería se observa que el tiempo de producción se prolonga, 
esto refleja las excesivas horas extras que existen diariamente, pues la meta 
de trabajo no es alcanzada, la programación de producción no está siendo 
efectiva. 
Se propone un plan maestro de producción, para esto necesitamos las 
capacidades que obtuvimos en las tablas Nº con la cual podremos ver la 
flexibilidad suficiente de nuestra producción. El presente plan consiste en 
saber y determinar las horas de mano de obra así como la disponibilidad de 
las horas maquina requeridas por semana para poder cubrir la demanda 
solicitada. 
Tabla Nº69 Formato para plan implementado 
Fuente: Elaboración propia 
 
MES SEMANA
Entrada 8:00:00 Hora Regular: S/ 4.80
Salida 17:00:00 Hora Extra: S/ 6.00
H.H Disponibles 9 horas
H. M. Disponibles 8 1/2 horas
Suplementos 90%
Descanso reemplazo






Kg / Dia 
antes
Kg / Dia 
mejorado















FIRMA SUP. ÁREA FIRMA GERENTE PLANTA




2.7.3.5. Falta de procedimientos estandarizados 
En el área de hilandería se observa que los errores y desmotivación del personal 
es frecuente, por lo que se evaluó y considero lo siguiente: 
 Se propone como mejora para todos los procesos crear y establecer 
procedimientos que serán evaluados y aprobados por la gerencia general. 
Proceso de Mezclado / Desmenuzado: 







CODIGO: P-001          
VERSIÓN: 1                   
FECHA: 2017
          PROCEDIMIENTO MEZCLADO / DESMENUZADO
Elisa Katherine Sahuanga Peña
Establecer un procedimiento con el cual se pueda controlar el proceso de manera correcta, para obtener hilos de 
calidad. 
Este procedimiento deberá aplicarse a todo el personal que labora en área de hilandería, con total responsabilidad 
Jefe de área
3. Roles y Responsabilidades.
Operarios de 
Mezcla
 - Información oculta de fallos.
Responsable: Aprobado por: 
7. Conformidad y No conformodidad
Cualquier incumplimiento de un requisito normativo interno, procedimientos y/o requerimientos de nuestros
procesos de producción dará inicio a una no conformidad. En la empresa INTRATEX S.A.C. se presenta las
siguientes no conformidades : 
 - Registró incompleto o mal llenado de cantidades procesadas. 
 - Productos fuera de rangos permitidos
6. Registro.
El encargado del proceso debera registrar los datos obtenidos en el formato coprrespondiente.
                    Jefe de área Gerente General de INTRATEX S.A.C
 - Informar al supervisor y/o jefe inmediato de cualquier ocurrencia durante el turno.
 - El encargado de almacén deberá registrar las fallas en el formato de conformidades
 - Los operarios deben estar preparados ante cualquier situación
 - Recepción de materia prima en aptas condiciones.
 - Realizar el proceso de mezclado de manera correcta de acuerdo a las cantidades establecidas.
 - Realizar los procesos respetando las especificaciones y realizando los controles visuales y dimensionales 
5. Procedimiento.
Para el procedimiento de Mezclado / Desmenuzado se deberán seguir los siguientes tareas:
 - El encargado de área deberá supervisar de manera eficiente los siguientes procesos.
- El personal del área de hilandería, es el único personal facultado a realizar los procesos, está determinantemente
prohibido que otro personal ajenos a esta área  ingrese a estas instalaciones.
 - El personal del área de Hilandería,  debe tener una capacitación en la operación de las maquinas.
4. Consideraciones Generales.
 - El personal del área de Hilandería debe capacitado para realizar cualquier actividad requerida por este   proceso. 
El jefe de área, es responsable de verificar que todos los procesos se desarrollen de manera de 
manera eficiente y con total calidad, logrando y alcanzando los objetivos trazados por la empresa.
2. Alcance.
El encargado de este proceso, es responsable de realizar los procesos de manera eficiente y con 





Fuente: Elaboración propia 
En el procedimiento descrito, podemos afirmar que un Manual de 
Procedimientos es un documento en el que se compilan o agrupan los diferentes 
procedimientos necesarios para completar una tarea, teniendo como fin establecer 
una adecuada comunicación a los actores involucrados que les permita realizar sus 









CODIGO: P-001          
VERSIÓN: 1                   
FECHA: 2017
          PROCEDIMIENTO MEZCLADO / DESMENUZADO
Elisa Katherine Sahuanga Peña
Establecer un procedimiento con el cual se pueda controlar el proceso de manera correcta, para obtener hilos de 
calidad. 
Este procedimiento deberá aplicarse a todo el personal que labora en área de hilandería, con total responsabilidad 
Jefe de área
3. Roles y Responsabilidades.
Operarios de 
Mezcla
 - Información oculta de fallos.
Responsable: Aprobado por: 
7. Conformidad y No conformodidad
Cualquier incumplimiento de un requisito normativo interno, procedimientos y/o requerimientos de nuestros
procesos de producción dará inicio a una no conformidad. En la empresa INTRATEX S.A.C. se presenta las
siguientes no conformidades : 
 - Registró incompleto o mal llenado de cantidades procesadas. 
 - Productos fuera de rangos permitidos
6. Registro.
El encargado del proceso debera registrar los datos obtenidos en el formato coprrespondiente.
                    Jefe de área Gerente General de INTRATEX S.A.C
 - Informar al supervisor y/o jefe inmediato de cualquier ocurrencia durante el turno.
 - El encargado de almacén deberá registrar las fallas en el formato de conformidades
 - Los operarios deben estar preparados ante cualquier situación
 - Recepción de materia prima en aptas condiciones.
 - Realizar el proceso de mezclado de manera correcta de acuerdo a las cantidades establecidas.
 - Realizar los procesos respetando las especificaciones y realizando los controles visuales y dimensionales 
5. Procedimiento.
Para el procedimiento de Mezclado / Desmenuzado se deberán seguir los siguientes tareas:
 - El encargado de área deberá supervisar de manera eficiente los siguientes procesos.
- El personal del área de hilandería, es el único personal facultado a realizar los procesos, está determinantemente
prohibido que otro personal ajenos a esta área  ingrese a estas instalaciones.
 - El personal del área de Hilandería,  debe tener una capacitación en la operación de las maquinas.
4. Consideraciones Generales.
 - El personal del área de Hilandería debe capacitado para realizar cualquier actividad requerida por este   proceso. 
El jefe de área, es responsable de verificar que todos los procesos se desarrollen de manera de 
manera eficiente y con total calidad, logrando y alcanzando los objetivos trazados por la empresa.
2. Alcance.
El encargado de este proceso, es responsable de realizar los procesos de manera eficiente y con 





Proceso de Batan: 
Tabla Nº71 procedimiento de Batán 




Responsable: Aprobado por: 
                    Jefe de área Gerente General de INTRATEX S.A.C
7. Conformidad y No conformodidad
Cualquier incumplimiento de un requisito normativo interno, procedimientos y/o requerimientos de nuestros 
 - Registró incompleto o mal llenado de cantidades procesadas. 
 - Productos fuera de rangos permitidos
 - Información oculta de fallos.
 - El encargado de almacén deberá registrar las fallas en el formato de conformidades
 - Los operarios deben estar preparados ante cualquier situación
6. Registro.
El encargado del proceso debera registrar los datos obtenidos en el formato coprrespondiente.
 - Realizar el proceso de bataneado, respetando los estandares establecidos
 - Realizar los procesos respetando las especificaciones y realizando los controles visuales y dimensionales 
 - Informar al supervisor y/o jefe inmediato de cualquier ocurrencia durante el turno.
Para el procedimiento de Mezclado / Desmenuzado se deberán seguir los siguientes tareas:
 - El encargado de área deberá supervisar de manera eficiente los siguientes procesos.
 - Recepción de materia prima en aptas condiciones.
4. Consideraciones Generales.
 - El personal del área de Hilandería debe capacitado para realizar cualquier actividad requerida por este   proceso. 
 - El personal del área de hilandería, es el  único personal facultado a realizar los procesos, está determinantemente  
 - El personal del área de Hilandería,  debe tener una capacitación en la operación de las maquinas.
5. Procedimiento.
2. Alcance.
Este procedimiento deberá aplicarse a todo el personal que labora en área de hilandería, con total responsabilidad 
3. Roles y Responsabilidades.
Operario de 
Batán
El encargado de este proceso, es responsable de realizar los procesos de manera eficiente y con 
total calidad, logrando y alcanzando los objetivos trazados por la empresa.
Jefe de área
El jefe de área, es responsable de verificar que todos los procesos se desarrollen de manera de 
manera eficiente y con total calidad, logrando y alcanzando los objetivos trazados por la empresa.
CODIGO: P-001          
VERSIÓN: 1                   
FECHA: 2017
          PROCEDIMIENTO BATÁN
 Elaborado por: Elisa Katherine Sahuanga Peña
1. Objetivo.




Proceso de Cardas: 
Tabla Nº72 procedimiento de Cardas 




 - Información oculta de fallos.
Responsable: Aprobado por: 
                    Jefe de área Gerente General de INTRATEX S.A.C
El encargado del proceso debera registrar los datos obtenidos en el formato coprrespondiente.
7. Conformidad y No conformodidad
Cualquier incumplimiento de un requisito normativo interno, procedimientos y/o requerimientos de nuestros 
 - Registró incompleto o mal llenado de cantidades procesadas. 
 - Productos fuera de rangos permitidos
Elisa Katherine Sahuanga Peña
1. Objetivo.
Establecer un procedimiento con el cual se pueda controlar el proceso de manera correcta, para obtener hilos de 
calidad. 
2. Alcance.
Este procedimiento deberá aplicarse a todo el personal que labora en área de hilandería, con total responsabilidad 
Operario de 
Cardas
El encargado de este proceso, es responsable de realizar los procesos de manera eficiente y con 
total calidad, logrando y alcanzando los objetivos trazados por la empresa.
 - Informar al supervisor y/o jefe inmediato de cualquier ocurrencia durante el turno.
 - El encargado de almacén deberá registrar las fallas en el formato de conformidades
 - Los operarios deben estar preparados ante cualquier situación
6. Registro.
 - Recepción de materia prima en aptas condiciones.
 - Realizar el proceso decardado, respetando los estandares establecidos
 - Realizar los procesos respetando las especificaciones y realizando los controles visuales y dimensionales 
 - El personal del área de hilandería, es el  único personal facultado a realizar los procesos, está determinantemente  
 - El personal del área de Hilandería,  debe tener una capacitación en la operación de las maquinas.
5. Procedimiento.
Para el procedimiento de Mezclado / Desmenuzado se deberán seguir los siguientes tareas:
 - El encargado de área deberá supervisar de manera eficiente los siguientes procesos.
4. Consideraciones Generales.
 - El personal del área de Hilandería debe capacitado para realizar cualquier actividad requerida por este   proceso. 
Jefe de área
El jefe de área, es responsable de verificar que todos los procesos se desarrollen de manera de 
manera eficiente y con total calidad, logrando y alcanzando los objetivos trazados por la empresa.
3. Roles y Responsabilidades.
CODIGO: P-001          
VERSIÓN: 1                   




Proceso de Manuares: 
Tabla Nº73 procedimiento de manuares 





Responsable: Aprobado por: 
                    Jefe de área Gerente General de INTRATEX S.A.C
7. Conformidad y No conformodidad
Cualquier incumplimiento de un requisito normativo interno, procedimientos y/o requerimientos de nuestros 
 - Registró incompleto o mal llenado de cantidades procesadas. 
 - Productos fuera de rangos permitidos
 - Información oculta de fallos.
 - El encargado de almacén deberá registrar las fallas en el formato de conformidades
 - Los operarios deben estar preparados ante cualquier situación
6. Registro.
El encargado del proceso debera registrar los datos obtenidos en el formato coprrespondiente.
 - Realizar el proceso deparalelizado, respetando los estandares establecidos
 - Realizar los procesos respetando las especificaciones y realizando los controles visuales y dimensionales 
 - Informar al supervisor y/o jefe inmediato de cualquier ocurrencia durante el turno.
Para el procedimiento de Mezclado / Desmenuzado se deberán seguir los siguientes tareas:
 - El encargado de área deberá supervisar de manera eficiente los siguientes procesos.
 - Recepción de materia prima en aptas condiciones. (cintas)
4. Consideraciones Generales.
 - El personal del área de Hilandería debe capacitado para realizar cualquier actividad requerida por este   proceso. 
 - El personal del área de hilandería, es el  único personal facultado a realizar los procesos, está determinantemente  
 - El personal del área de Hilandería,  debe tener una capacitación en la operación de las maquinas.
5. Procedimiento.
2. Alcance.
Este procedimiento deberá aplicarse a todo el personal que labora en área de hilandería, con total responsabilidad 
3. Roles y Responsabilidades.
Operario de 
Manuares
El encargado de este proceso, es responsable de realizar los procesos de manera eficiente y con 
total calidad, logrando y alcanzando los objetivos trazados por la empresa.
Jefe de área
El jefe de área, es responsable de verificar que todos los procesos se desarrollen de manera de 
manera eficiente y con total calidad, logrando y alcanzando los objetivos trazados por la empresa.
CODIGO: P-001          
VERSIÓN: 1                   
FECHA: 2017
          PROCEDIMIENTO MANUARES
 Elaborado por: Elisa Katherine Sahuanga Peña
1. Objetivo.




Proceso de Open End: 
Tabla Nº74 procedimiento de Open End 




Responsable: Aprobado por: 
                    Jefe de área Gerente General de INTRATEX S.A.C
7. Conformidad y No conformodidad
Cualquier incumplimiento de un requisito normativo interno, procedimientos y/o requerimientos de nuestros 
 - Registró incompleto o mal llenado de cantidades procesadas. 
 - Productos fuera de rangos permitidos
 - Información oculta de fallos.
 - El encargado de almacén deberá registrar las fallas en el formato de conformidades
 - Los operarios deben estar preparados ante cualquier situación
6. Registro.
El encargado del proceso debera registrar los datos obtenidos en el formato coprrespondiente.
 - Realizar el proceso Hilado, respetando los estandares establecidos
 - Realizar los procesos respetando las especificaciones y realizando los controles visuales y dimensionales 
 - Informar al supervisor y/o jefe inmediato de cualquier ocurrencia durante el turno.
Para el procedimiento de Mezclado / Desmenuzado se deberán seguir los siguientes tareas:
 - El encargado de área deberá supervisar de manera eficiente los siguientes procesos.
 - Recepción de materia prima en aptas condiciones. (cintas)
4. Consideraciones Generales.
 - El personal del área de Hilandería debe capacitado para realizar cualquier actividad requerida por este   proceso. 
 - El personal del área de hilandería, es el  único personal facultado a realizar los procesos, está determinantemente  
 - El personal del área de Hilandería,  debe tener una capacitación en la operación de las maquinas.
5. Procedimiento.
2. Alcance.
Este procedimiento deberá aplicarse a todo el personal que labora en área de hilandería, con total responsabilidad 
3. Roles y Responsabilidades.
Operario de 
Open End
El encargado de este proceso, es responsable de realizar los procesos de manera eficiente y con 
total calidad, logrando y alcanzando los objetivos trazados por la empresa.
Jefe de área
El jefe de área, es responsable de verificar que todos los procesos se desarrollen de manera de 
manera eficiente y con total calidad, logrando y alcanzando los objetivos trazados por la empresa.
CODIGO: P-001          
VERSIÓN: 1                   
FECHA: 2017
          PROCEDIMIENTO OPEN END
 Elaborado por: Elisa Katherine Sahuanga Peña
1. Objetivo.




2.7.3.6. Propuesta de mejora Valué strem mapping: 
Para la variable independiente como se menciona en la 2da etapa la selección y 
capacitación del grupo VSM: 
A continuación se describe la propuesta para el monitoreo del área de hilandería: 
02ᵃ Etapa. Selección y capacitación del grupo VSM.  
Luego de seleccionar el área a trabajar en la cual será implementada la 
herramienta, procedemos a elegir un equipo de 2 personas para el mapeo del 
proceso correspondiente. Se elige a personas responsables, las cuales serán 
debidamente capacitadas, enfocándose en obtener los mejores resultados, las 
personas encargadas son: 
Tabla Nº75 Integrantes del grupo de mejora 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
Proceso de capacitación VSM 
Puntos a tratar: 
 ¿Qué es el VSM? 
 ¿Cómo identificar la familia y/o productos? 
 Conceptos de Lean 
 ¿Cómo realizar un mapa de estado actual? 




Líder del grupo Elisa Sahuanga Peña Supervisora de área
Líder del área Zelenne Perez Puelles Asistente de Producción
GRUPO DE MEJORA VSM - SMED
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Fuente: Elaboración propia 
2.7.3.7. Propuesta de mejora SMED 
La herramienta SMED cuenta con 4 etapas para su realización como nos muestra 
el siguiente gráfico:  























• ¿Qué es el VSM?
• ¿Cómo identificar la 
familia y/o productos?
• Conceptos de Lean
• ¿Cómo realizar un 
mapa de estado actual?
• ¿Cómo realizar un 
estado de mapa futuro?
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Continuando con el plan de mejora de SMED se implementara lo siguiente: 
Convertir operaciones internas en externas 
Para esta etapa se observó y analizo cada actividad, realizándose así la conversión 
de actividades internas en externas.  
Como se observa en la siguiente tabla en el proceso de preparación de maquina se 
encontraron 31 actividades internas de las cuales 14 se convirtieron en actividades 
externas siendo un nuevo total de 31% de actividades internas. 
 










1.1 Recepción de fardos de algodón 1800
1.2 Traslado almacén de fardos 120
1.3 Pesado de fardos 60
1.4 traslado de fardos al área de mezclado 30
1.5 mezclado de material (manual) 3600
1.6 traslado de Mezcla a Maquina Batán 7
1.7 alimentacion de batán 60
1.8 encendido de maquina 5
1.9 Calibración de piñonería 120
1.1 proceso de rollo de algodón 300
1.11 salida de rollo de algodón 15
1.12 cambio de varilla para nuevo rollo 20
1.13 pesado de rollos 10
1.14 toma de muestras para revisión de rollo C.C 10
1.15 traslado a zona de rollos 16
1.16 limpieza de batan 1800
INTRATEX S.A.C. TOTAL DE ACTIVIDADES - DIAGNÓSTICO Nº2 IMPLEMENTADO
Horas de trabajo: 09 horas
Área: Hilandería




















 2.1 traslado de rollos de batán a cardas 15
2.2 alimentacion de cardas 15
2.3 encendido de maquina 5
2.4 pegado de velo en la salida de cinta 7
2.5 proceso de cinta de carda-Cardado 2700
2.6 Toma de muestras para revisión de cintas C.C 15
2.7 limpieza de guarniciones - chapones (sopleteado) 20
2.8 cambio de piñoneria 30
2.9 salida de tachos de cinta de carda 15
2.1 preparación de cambio de tachos 10
2.11 cambio de tacho 10
2.12 pesado de tachos de carda 40
2.13 traslado de tachos a zona de cinta de carda 10
2.14 limpieza de cardas 1800
3.1 traslado de tachos de carda a manuares 15
3.2 alimentacion de manuares 300
3.3 encendido de maquina 5
3.4 pegado de cinta 300
3.5 proceso de cinta de manuar 600
3.6 toma de muestras para revisión de cintas C.C 15
3.7 cambio de piñoneria 300
3.8 salida de tachos de cinta de manuar 120
3.9 preparación de cambio de tachos 15
3.1 cambio de tacho 10
3.11 pesado de tachos de manuar 15
3.12 traslado de tachos a zona de cinta de manuar 15
3.13 limpieza de manuar 1800
4.1 traslado de tachos de manuar a open end 60
4.2 alimentacion de open end 20
4.3 colocar conos 15
4.4 encendido de maquina 7
4.5 pegado de hilo 15
4.6 limpieza de maquina (husos) 15
4.7 cambio de tachos de cinta 20
4.8 muestras para titulación de hilos 1800
4.9 preparacion de salida de conos de hilo 20
4.1 salida de hilos 30
4.11 pesado de hilos 900













Actividades internas: maquina parada






































1.1 Recepción de fardos de algodón 1800 .
1.2 Traslado a almacén de fardos 8 120 .
1.3 Pesado de fardos 60 .
1.4 traslado de fardos al área de mezclado 2 30 .
1.5 mezclado de material (manual) 3600 .
1.6 traslado de Mezcla a Maquina Batán 2 7 .
1.7 alimentacion de batán 60 .
1.8 encendido de maquina 5 .
1.9 Calibración de piñonería 120 .
1.1 proceso de rollo de algodón 300 .
1.1 salida de rollo de algodón 15 .
1.1 cambio de varilla para nuevo rollo 20 .
1.1 pesado de rollos 10 .
1.1 toma de muestras para revisión de rollo C.C 10 .
1.15 traslado a zona de rollos 1 6 .
1.16 limpieza de batan 1800 .
2.1 traslado de rollos de batán a cardas 5 15 .
2.2 alimentacion de cardas 15 .
2.3 encendido de maquina 5 .
2.4 pegado de velo en la salida de cinta 7 .
2.5 proceso de cinta de carda-Cardado 2700 .
2.6 Toma de muestras para revisión de cintas C.C 15 .
2.7 limpieza de guarniciones - chapones (sopleteado) 20 .
2.8 cambio de piñoneria 30 .
2.9 salida de tachos de cinta de carda 15 .
2.10 preparación de cambio de tachos 10 .
2.11 cambio de tacho 10 .
2.12 rraslado pesado de tachos de carda 5 40 .
2.13 traslado de tachos a zona de cinta de carda 4 10 .
2.14 limpieza de cardas 1800 .
59 mts
Método: actual




INTRATEX S.A.C. CURSOGRAMA ANALÌTICO SITUACIÓN ACTUAL
Diagrama No.1                                                        Hoja:     1 de 1 Resúmen
Proceso: Actividad




























esta operación se repite pues la 
cantidad promedio de fardos es 6 












De acuerdo a lo observado en el diagrama de análisis implementado se observa 
que el tiempo que genera realizar todas las actividades ha disminuido de 31890 
seg. a 20867 seg siendo un total de 3 horas ahorradas. 
 
2.7.4. Situación Mejorada 
Luego de haber estudiado, analizado e implantado un nuevo plan de mejora para 
cada proceso, se presenta la situación actual mejorada, esto se da gracias al 
estudio y levantamiento de cada una de las 5 principales causas con las cuales se 
organizó un proceso, que fue seguido en cada etapa, mejorando la calidad, 
reducción de tiempos de traslado, la implementación de documentos, la 
organización y la eliminación de actividades que no agregan valor a nuestros 
procesos los cuales conllevaron a obtener estos nuevos resultados. 
Para el seguimiento de todo este proceso se presenta la hoja de ruta, la cual 
contiene la secuencia de pasos a seguir:  
 
3.1 traslado de tachos de carda a manuares 6 15 .
3.2 alimentacion de manuares 300 .
3.3 encendido de maquina 5 .
3.4 pegado de cinta 300 .
3.5 proceso de cinta de manuar 600 .
3.6 toma de muestras para revisión de cintas C.C 15 .
3.7 cambio de piñoneria 300 .
3.8 salida de tachos de cinta de manuar 120 .
3.9 preparación de cambio de tachos 15 .
3.10 cambio de tacho 10 .
3.11 pesado de tachos de manuar 15 .
3.12 traslado de tachos a zona de cinta de manuar 3 15 .
3.13 limpieza de manuar 1800 .
4.1 traslado de tachos de manuar a open end 6 60 .
4.2 alimentacion de open end 20 .
4.3 colocar conos 15 .
4.4 encendido de maquina 7 .
4.5 pegado de hilo 15 .
4.6 limpieza de maquina (husos) 15 .
4.7 cambio de tachos de cinta 20 .
4.8 muestras para titulación de hilos 1800 .
4.9 preparacion de salida de conos de hilo 20 .
4.10 salida de hilos 30 .
4.11 pesado de hilos 900 .
4.12 limpieza de maquina final 1800 .




























Tabla Nº79 Hoja de Ruta Proceso de Mejora 
Fuente: Elaboración propia 
v.bº
Responsable: Elisa Shuanga P. Versión 001
Aprobado por: Cesar Castro Hoja 1 de 1
1. ¿Por qué  es importante adoptar la mejora Lean? 2. ¿Nos preguntamos a que estamos dispuestos?
Para subsistir Aceptación al cambio
Para ser competentes Eliminar todo tipo de desperdicios
Porque el ahorro constante representa una mayor utilidad Mejora constante de la productividad y calidad total
Para usar de manera eficiente nuestros recursos
Para valorar el recurso humano
RESPUESTA
Nombre no conocido
Falta de posicionamiento en el mercado
Falta de aseguramiento de la Calidad 
Retraso en tiempos de preparación
Flujo de procesos no estandarizados
Tiempo de producción prolongado
Falta de procedimientos




Ánalisis descriptivo e Inferencial
INTRATEX S.A.C. HOJA DE RUTA
Área de Hilandería - Implantación Lean Manufacturing
Estudio del área elegida





Presentación de propuestas de mejora
Levantamiento de datos mejorados
Demostración númerica de mejora
SITUACIÓN MEJORADA
RESULTADOS
LÍNEAS DE ACCIÓNLÍNEAS ESTRATÉGICAS
Juicio de expertos
Principales causas
Selección Herramienta de solución
PUNTO DE PARTIDA
DESEQUILIBRIOS               
FORTALEZAS






Luego de Implementar las mejoras, se realizó el levantamiento de datos para dar 
respuesta y demostrar que las herramientas y propuestas de mejora usadas fueron 
efectivas. 
A continuación las principales Causas de baja productividad mejoradas: 
Tabla Nº80 Principales Causas - Mejora  
Fuente: Elaboración propia 
2.7.4.1. Aseguramiento de la Calidad 
Como punto inicial se realizó un programa de auditorías, el cual dará inicio en enero 




1. Falta de auditorias internas
2. Especificaciones incorrectas / falta de fichas técnicas
3. Materia inadecuado, variabilidad de lotes de algodón
4. Alto % de desperdicios
5. Control insuficiente
1. Excesivos tiempos de espera
2. Movimientos y traslados innecesarios
3. Herramientas mal ubicadas
4. Tiempo de limpieza y reparación  mal planificado
5. Falta de repuestos / herramientas en mal estado
1. Flujo de proceso ineficiente
2. Espacios usados de manera innecesaria
1. Falta de programación
2. Meta de trabajo ineficiente
3. Excesivas horas extras
1. Errores al llenar los formatos
2. Inseguridades y desmotivación de personal
INTRATEX S.A.C. CAUSAS DE BAJA PRODUCTIVIDAD ÁREA DE HILANDERÍA
PRINCIPALES CAUSAS  DE BAJA 
PRODUCTIVIDAD
G








Falta de procedimientos 
estandarizados
6.00 11.32%
J Flujo de trabajo mal establecido 8.00 15.09%
H





Tabla Nº81 Programa de Auditorías 2018  










15 Todos Control de documentos y registros Jefe de producción Zelenne Perez
29 Todos
Control de productos, inspecciones, gestión de 
recursos y acciones correctivas
Jefe de producción, 
jefe calidad
Elisa Sahuanga
12 Todos Control de documentos y registros Jefe de producción Zelenne Perez
26 Todos
Control de productos, inspecciones, gestión de 
recursos y acciones correctivas
Jefe de producción, 
jefe calidad
Elisa Sahuanga
12 Todos Control de documentos y registros Jefe de producción Zelenne Perez
26 Todos
Control de productos, inspecciones, gestión de 
recursos y acciones correctivas
Jefe de producción, 
jefe calidad
Elisa Sahuanga
16 Todos Control de documentos y registros Jefe de producción Zelenne Perez
30 Todos
Control de productos, inspecciones, gestión de 
recursos y acciones correctivas
Jefe de producción, 
jefe calidad
Elisa Sahuanga
14 Todos Control de documentos y registros Jefe de producción Zelenne Perez
28 Todos
Control de productos, inspecciones, gestión de 
recursos y acciones correctivas
Jefe de producción, 
jefe calidad
Elisa Sahuanga
11 Todos Control de documentos y registros Jefe de producción Zelenne Perez
25 Todos
Control de productos, inspecciones, gestión de 
recursos y acciones correctivas
Jefe de producción, 
jefe calidad
Elisa Sahuanga
16 Todos Control de documentos y registros Jefe de producción Zelenne Perez
30 Todos
Control de productos, inspecciones, gestión de 
recursos y acciones correctivas
Jefe de producción, 
jefe calidad
Elisa Sahuanga
13 Todos Control de documentos y registros Jefe de producción Zelenne Perez
27 Todos
Control de productos, inspecciones, gestión de 
recursos y acciones correctivas
Jefe de producción, 
jefe calidad
Elisa Sahuanga
10 Todos Control de documentos y registros Jefe de producción Zelenne Perez
24 Todos
Control de productos, inspecciones, gestión de 
recursos y acciones correctivas
Jefe de producción, 
jefe calidad
Elisa Sahuanga
15 Todos Control de documentos y registros Jefe de producción Zelenne Perez
29 Todos
Control de productos, inspecciones, gestión de 
recursos y acciones correctivas
Jefe de producción, 
jefe calidad
Elisa Sahuanga
12 Todos Control de documentos y registros Jefe de producción Zelenne Perez
26 Todos
Control de productos, inspecciones, gestión de 
recursos y acciones correctivas
Jefe de producción, 
jefe calidad
Elisa Sahuanga
17 Todos Control de documentos y registros Jefe de producción Zelenne Perez
28 Todos
Control de productos, inspecciones, gestión de 
recursos y acciones correctivas




















Como se menciona en el plan de mejora, se crearon hojas de especificación técnica 
para cada proceso las cuales contienen la manera correcta de cómo realizar las 
revisiones, contienen los datos std para un óptimo rendimiento. Se crearon nuevos 
formatos, los cuales mediante las auditorias se comprobara el cumplimiento del 
llenado correcto de datos. 
Resaltamos que al mejorar las revisiones de fardos de algodón, mejora de manera 
automática la mezcla del mismo, ya que conocemos los datos de longitud de fibras 
de cada lote lo cual nos va permitir seleccionar los fardos por cada mezcla. Ya que 
se trata del inicio del proceso, este nos garantiza una cadena de flujo de material 
eficiente, los problemas de rotura presentados en todos los procesos han mejorado, 
por tanto es posible también aumentar las velocidades en las máquinas y obtener 
una mayor productividad. Consideramos que el cumplimiento de cada paso es 
importante para obtener hilos de alta calidad.  
A continuación datos mejorados: 
Tabla Nº82 - % de Desperdicio mejorado– Algodón Americano 
Fuente: elaboración propia 








Fuente: elaboración propia 
Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre
Lote inicial - Algodón kg 31,333        30,540        32,153        28,251        33,600        31,090        32,260        32,260      
Lote final - hilos 20/1 kg 23,500        22,600        23,150        20,341        25,200        24,250        30,002        30,324      
% de desperdicio 25% 26% 28% 28% 25% 22% 7% 6%
INTRATEX S.A.C.














































Área de Hilanderia Año 2017 Hilo 20/1
% de desperdicio Potencial (% de desperdicio)
141 
 
Variabilidad Mejorada en los procesos:  
Tabla Nº83 – Títulos Std Hilandería  
 
 
Fuente: Intratex S.A.C 
Proceso: Batan 
Tabla Nº84 – Pruebas mensuales Mejoradas Batan Marzo – Octubre 
Fuente: elaboración propia 
Gráfico Nº44 Pruebas Batan – Variabilidad Mejorado 
 
Fuente: elaboración propia 
En el grafico se observa variabilidad en pruebas de Ne y CV%, se observa que él 
% de variabilidad ha disminuido en el mes de Septiembre 1.02% acercándose al 









































BATAN 0.13 <=1  -
CARDAS 0.12 <=1  -
MANUARES 0.14 <=1  -
OPEN END 20.00 <=1 150
CUADRO STD HILANDERIA
INTRATEX S.A.C.
Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre
Ne 0.130 0.128 0.125 0.132 0.131 0.130 0.130 0.129
C.V% 2.10% 2.00% 1.80% 1.90% 1.95% 1.65% 1.02% 0.95%





Tabla Nº85 – Pruebas mensuales Mejoradas Cardas Marzo – Octubre 
Fuente: elaboración propia 
 











Fuente: elaboración propia 
 
De acuerdo a lo observado, se puede verificar que los datos del título Ne se 
encuentran dentro del promedio, por lo tanto se ha obtenido un menor % en el 
coeficiente de variación, este se encuentra por debajo del promedio establecido, se 









Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre
Ne 0.116 0.115 0.115 0.117 0.118 0.120 0.120 0.120
C.V% 1.95% 1.82% 1.83% 1.82% 1.82% 1.80% 0.56% 0.55%










































Proceso: Manuar o Paralelizado 
Tabla Nº86 – Pruebas mensuales mejoradas Manuar Marzo – Octubre 
Fuente: elaboración propia 
 











Fuente: elaboración propia 
 
En el grafico se puede observar que el Ne (número ingles) y coeficiente de variación 











Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre
Ne 0.140 0.142 0.141 0.142 0.143 0.140 0.140 0.140
C.V% 1.50% 1.25% 1.20% 1.15% 1.20% 1.15% 0.45% 0.50%
C.V% PROMEDIO 1.0% 1.0% 1.0% 1.0% 1.0% 1.0% 1.0% 1.0%












































Proceso: Open End 
Tabla Nº87 – Pruebas de Resistencia Mejoradas Open end Marzo – Octubre 
Fuente: elaboración propia 
 











Fuente: elaboración propia 
 
De acuerdo a lo observado, se demuestra el cumplimiento del Ne promedio, así 
mismo se observa la resistencia de los hilos 20/1 con una mejora de 170 - 185 
promedio de resistencia. 
 
Como se menciona inicialmente, con el cumplimiento del aseguramiento de la 






Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre
Ne 19.98 1.95 20.00 20.05 20.05 20.09 20.05 19.98
Resistencia 105 90 115 105 115 120 170 185















































2.7.4.2. Retraso en el tiempo de preparación de máquinas  
De acuerdo al grafico observado, se han mejorado los tiempos de preparación de 
máquinas, lo habitual era parar la maquina por limpieza 2 horas, se realizó un 
programa de limpieza con el cual se redujo a 30 min de limpieza por cada proceso.  
Tabla Nº88 Horas de Maquinas paradas por Preparación - Mejora 
 
Fuente: Elaboración propia 







Fuente: Elaboración propia 
 
MES SEMANA
Entrada 8:00:00 Hora Regular: S/ 4.80
Salida 17:00:00 Hora Extra: S/ 6.00
Descanso 1 hora
Horas x día 8 horas
MES Área Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre
HORAS Hilandería 35 38 40 32 36 32 20 15























































Tabla Nº89 Tiempo optimizado de limpieza  
Fuente: Elaboración propia 
2.7.4.3. Flujo de trabajo mal establecido  
Para un mejor flujo de procesos se propuso un nuevo recorrido, tomando en cuenta 
lo siguiente: 
 Trasladar la zona de mezcla al lado del almacén de fardos, esto nos evitaría 
recorrer 10 metros. 
 Traslado a zona de rollos, actualmente nos demanda 4 metros, se propone que 
la zona de rollos se traslade al lado de zona de cardas, reduciendo un recorrido de 
2 metros. 
 Traslado de zona de rollos a Cardas, con la nueva ubicación de la zona de rollos 
estaríamos reduciendo el recorrido de 14 a 5 mts. 
 Traslado de cardas a pesado, ubicar la balanza al lado de zona de cardas, 
reduciríamos de 10 mts a 5 mts. 
 Traslado de tachos de manuar a Open End, se propone reubicar la Open end #5, 








limpieza de batan 7200 1800
limpieza de cardas 3600 1800
limpieza de manuar 3600 1800
limpieza de maquina final 3600 1800










Tabla Nº90 Horas de Maquinas paradas Flujo mal establecido – Mejora 
Fuente: Elaboración propia 








Fuente: Elaboración propia 
De acuerdo al cuadro observado, se tiene como inicio: recorrido de 78 mts con 428 seg, 










Traslado a almacén de fardos 8 8
traslado de fardos al área de mezclado 10 2
traslado de Mezcla a Maquina Batán 4 2
traslado a zona de rollos 4 1
traslado de rollos de batán a cardas 14 5
traslado a pesado de tachos de carda 10 5
traslado de tachos a zona de cinta de carda 4 4
traslado de tachos de carda a manuares 6 6
traslado de tachos a zona de cinta de manuar 3 3





















































2.7.4.4. Tiempos de producción prolongados  
 
Tabla Nº91 Resumen de horas extras Área de hilandería marzo – Octubre 
Fuente: Elaboración propia 







      
Fuente: Elaboración propia 
De acuerdo a lo observado, se han disminuido las horas extras casi en su totalidad, 
el uso de horas extras eran necesarias gracias a la cantidad de fallas que existían, 
a la falta de supervisión de personal, al exceso de tiempo por limpieza. 
MES SEMANA
Entrada 8:00:00 Hora Regular: S/ 4.80
Salida 17:00:00 Hora Extra: S/ 6.00
Descanso 1 hora
Horas x día 8 horas
Semanas Área Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre
semana Hilandería 300 240 225 216 210 210 2 2
13% 10% 9% 9% 9% 9% 0.1% 0.1%
total 1405 horas




RESÚMEN DE  HORAS EXTRAS - INTRATEX - ÁREA DE HILANDERIA 2017
13%
10%










Mes - horas semana  Hilandería Lineal (semana  Hilandería)
149 
 
2.7.4.5. Medición Post – Test 




Calculo del Takt Time: 
 
 
Recolección de datos mejorados 
Análisis de Variable Dependiente: Productividad 











Tiempo takt = Tiempo disponible / Demanda 
 
Responsable: Elisa Sahuanga P.
Batan Cardas Manuares Open End
0.29 2.60 0.57 4.2
0.34 2.59 0.56 4.2
0.29 2.62 0.55 4.2
0.30 2.65 0.56 4.2
0.30 2.62 0.57 4.2
0.29 2.60 0.57 4.2
0.32 2.60 0.58 4.2
0.32 2.60 0.56 4.2
0.30 2.59 0.57 4.2
0.31 2.62 0.57 4.2
0.29 2.65 0.57 4.2
0.29 2.62 0.58 4.2
0.29 2.60 0.56 4.2
0.32 2.60 0.57 4.2
0.32 2.60 0.56 4.2
0.32 2.59 0.57 4.2
0.30 2.62 0.57 4.2
0.29 2.65 0.58 4.2
0.30 2.62 0.56 4.2
0.30 2.60 0.56 4.2
0.30 2.61 0.57 4.20
0.95 0.95 0.95 0.95
0.29 2.48 0.54 3.99
0.08 0.08 0.08 0.00



























Actividad: Toma de tiempos
Área: Hilanderia Fecha:29-08-17




















Tabla Nº93 Capacidad por Proceso mejorada 
Fuente: Elaboración propia 






Fuente: Elaboración propia 
SMED:  
Tabla Nº 94 Smed Antes- Después 
 
Fuente: Elaboración propia 





turnos #maq. min / kg kg x dia kg x mes Tiempo Takt min/kg
Batan 1 1 0.31 1,538.9        46,168      0.31                       
Cardas 1 7 2.68 1,253.8        37,613      0.38                       
Manuares 1 2 0.58 1,650.2        49,506      0.29                       





antes 31 56% 26632
despues 17 31% 9542




































Tabla Nº 95 VSM Antes- Después  
Fuente: Elaboración propia 








Fuente: Elaboración propia 
Para este proyecto se definió las herramientas del Lean Manufacturing, eligiendo 
como herramientas de ayuda para resolver los problemas presentados SMED y 
VSM.  
Mediante el VSM se logró implementar un grupo de personas las cuales tienen la 
labor de visualizar los procesos de manera detallada y así lograr tener una vista 
total del área de hilandería, determinando así las actividades y procesos que no 
generaban valor, los cuales fueron eliminados y mejorados. 
Mediante el SMED se logró reducir el número de actividades internas realizadas 
con la maquina parada, se observó de manera detallada cada actividad 


























Fuente: Elaboración propia 
153 
 
Tabla Nº96 producción actual Marzo – Septiembre 2017 
Fuente: Elaboración propia 

















Marzo 31333 23,500          59% 78% 46%
Abril 30540 22,600          58% 75% 44%
Mayo 32153 23,150          57% 77% 44%
Junio 28251 20,341          57% 68% 39%
Julio 33600 25,200          59% 84% 50%
Agosto 31090 24,250          61% 81% 49%
Septiembre 32260 30,002          88% 83% 73%
Octubre 32260 30,324          89% 84% 75%
66% 79% 52%
Producción actual 2017  Intratex - Área de Hilanderia Hilo 20/1 
Americano   
Promedio
























Tabla Nº97 Productividad Hilandería Septiembre                                             Tabla Nº98 Productividad Hilandería Octubre 




1 1080 995 960 1020 88% 83% 73%
2 1080 995 960 1020 88% 83% 73%
3 1075 1000 960 1020 88% 83% 73%
4 1075 990 960 1020 88% 83% 73%
5 1075 995 960 1020 88% 83% 73%
6 1075 995 960 1020 88% 83% 73%
7 1075 995 960 1020 87% 83% 72%
8 1075 990 960 1020 88% 83% 73%
9 1075 1002 960 1020 89% 84% 74%
10 1075 1010 960 1020 89% 84% 75%
11 1075 1005 960 1020 89% 84% 75%
12 1075 1005 960 1020 87% 84% 73%
13 1075 990 960 1020 88% 83% 73%
14 1075 995 960 1020 88% 83% 73%
15 1075 995 960 1020 88% 83% 73%
16 1075 995 960 1020 89% 83% 74%
17 1075 1010 960 1020 89% 84% 75%
18 1075 1010 960 1020 89% 84% 75%
19 1075 1005 960 1020 88% 84% 74%
20 1075 1002 960 1020 88% 84% 73%
21 1075 1000 960 1020 89% 83% 74%
22 1075 1005 960 1020 89% 84% 75%
23 1075 1002 960 1020 89% 84% 74%
24 1075 1010 960 1020 87% 84% 73%
25 1075 996 960 1020 87% 83% 72%
26 1075 995 960 1020 87% 83% 72%
27 1075 990 960 1020 88% 83% 73%
28 1075 1005 960 1020 87% 84% 73%
29 1075 1010 960 1020 89% 84% 75%
30 1075 1010 960 1020 88% 84% 74%






PRODUCTIVIDAD ÁREA DE HILANDERÍA -  SITUACIÓN ACTUAL (MES SEPTIEMBRE)












1 1080 1005 960 1020 89% 84% 75%
2 1080 1005 960 1020 89% 84% 75%
3 1075 1010 960 1020 89% 84% 75%
4 1075 1010 960 1020 89% 84% 75%
5 1075 1010 960 1020 89% 84% 75%
6 1075 1020 960 1020 90% 85% 77%
7 1075 1015 960 1020 90% 85% 76%
8 1075 1010 960 1020 89% 84% 75%
9 1075 1000 960 1020 89% 83% 74%
10 1075 1010 960 1020 89% 84% 75%
11 1075 1005 960 1020 89% 84% 75%
12 1075 1005 960 1020 89% 84% 75%
13 1075 1005 960 1020 89% 84% 75%
14 1075 1004 960 1020 89% 84% 74%
15 1075 1000 960 1020 88% 83% 73%
16 1075 1000 960 1020 88% 83% 73%
17 1075 1010 960 1020 89% 84% 75%
18 1075 1025 960 1020 90% 85% 77%
19 1075 1005 960 1020 89% 84% 75%
20 1075 1005 960 1020 89% 84% 75%
21 1075 1010 960 1020 89% 84% 75%
22 1075 1015 960 1020 90% 85% 76%
23 1075 1015 960 1020 90% 85% 76%
24 1075 1010 960 1020 89% 84% 75%
25 1075 1015 960 1020 90% 85% 76%
26 1075 1025 960 1020 91% 85% 78%
27 1075 1015 960 1020 90% 85% 76%
28 1075 1020 960 1020 90% 85% 77%
29 1075 1020 960 1020 90% 85% 77%
30 1075 1020 960 1020 90% 85% 77%
x 32260 30324 28800 30600 89% 84% 75%


















De acuerdo a los datos obtenidos en los meses de Marzo a Agosto, se observa los 
resultados de los indicadores: eficiencia promedio 59% y eficacia promedio 77% 
obteniendo como resultado una productividad promedio de 45%.  
 
Luego del levantamiento de las principales causas que afectaban la productividad 
y mediante la aplicación de las herramientas VSM y SMED de Lean Manufacturing,  
Se concluye que la eficiencia promedio alcanzada es de 89% y eficacia de 84% 
siendo el producto de ambas la productividad que obtuvo una mejora logrando el 
75%. 
Observación: 
De acuerdo a la tabla observada vemos que la capacidad por maquina ha mejorado, 
incluso supera el punto de equilibrio solicitado 30,000 kg. 




Fuente: Elaboración propia 
Se observa que la capacidad total de hilandería a pesar de haber sido mejorada y 
alcanzando la meta solicitada, sigue presentando un desbalance, el cual se observa 
en la tabla, ya que las maquinas open end tienen una menor capacidad de 
producción.  Esto generaría una sobreproducción en los procesos de Batan, cardas, 
y manuares, por lo cual se implementara un programa de servicios externos 
adicionales, así podremos generar nuevos ingresos y una mayor utilidad.  
 
 
Proceso Kg Mensuales 
Batan 46,168 kg 
Cardas 37,613 kg 
Manuares 49,506 kg 
Open End 36,090 kg 
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2.7.5. Análisis Económico y Financiero 
Para análisis económico y financiero, se analizara las inversiones realizadas para 
la implementación de la mejora de procesos, ya que se calcula las ganancias del 
costo de inversión. 
A continuación se presentan los costos de producción del hilo 20/1 Americano. 
Tabla Nº100 Costo de producción antes 
 
Fuente: Elaboración propia 
157 
 
Los costos presentados en la tabla Nº99, se basan en la producción promedio de 
23,000 kg en un periodo de 30 días, tiempo en el cual se logra la producción de 
este determinado kilaje. 
A continuación se presentan los costos de producción para la elaboración de hilo 
20/1, después de la propuesta 
Tabla Nº101 Costo de producción después  
 
Fuente: Elaboración propia 
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Los costos presentados en la tabla Nº101, se basan en la producción de 30,000 kg 
en un periodo de 30 días, tiempo en el cual se logra la producción de este 
determinado kilaje el cual es el peso asignado para lograr el punto de equilibrio 
como se menciona en la problemática de este proyecto, este tiempo es el cual ha 
sido cronometrado después de la aplicación de la propuesta. 
 





Fuente: Elaboración propia 











Fuente: Elaboración propia 
B/C=10.54 / 2.74 = 3.83 >1 
El resultado del análisis realizado es 3.83 mayor que 1, por tal motivo el proyecto 









































3.1. Análisis descriptivo 
A continuación se muestra la productividad antes y después del estudio. 
 
Gráfico Nº57 productividad Antes – Después 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En el gráfico Nº56 se muestra la productividad antes y después con una diferencia 
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Fuente: Elaboración propia 
 
En el gráfico Nº57 se muestra la eficiencia antes y después con una diferencia 
promedio de 33%, la cual representa el incremento de la productividad luego de la 
propuesta. 










Fuente: Elaboración propia 
 
En el gráfico Nº58 se muestra la eficacia antes y después con una diferencia 
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3.2. Análisis inferencial  
Para el siguiente estudio se analizara los datos antes y después de la variable 
dependiente la cual es productividad, las dimensiones que serán analizadas son las 
siguientes: eficiencia y eficacia, mediante el uso del estadígrafo SPSS versión 24, 
con la finalidad de saber si nuestros datos son paramétricos o no paramétricos, así 
mismo realizar el contraste de la hipótesis atraves de la comparación de medias, 
de esta forma demostrar la mejora realizada en el desarrollo del proyecto.  
Dado que nuestra muestra es igual a 30 se utilizó el estadígrafo de Shapiro– Wilk, 
por ser una muestra pequeña. 
3.2.1. Análisis de la hipótesis general 
Ha: La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la 
productividad en la empresa en Intratex s.a.c, El Agustino 2017. 
A fin de poder contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar si 
los datos que corresponden a las serie de la productividad antes y después tienen 
un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos 
datos son en cantidad 30, se procederá al análisis de normalidad mediante el 
estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión:  
 Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 














a. Corrección de significación de Lilliefors
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De la tabla 104, se puede verificar que la significancia de las productividades, antes 
y después, tienen valores menores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla 
de decisión, queda demostrado que tienen comportamientos no paramétricos. Dado 
que lo que se quiere es saber si la productividad ha mejorado, se procederá al 
análisis con el estadígrafo de Wilcoxon. 
Contrastación de la hipótesis general 
Ho: La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing no mejora la 
productividad en la empresa en Intratex s.a.c., El Agustino 2017. 
Ha: La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la 
productividad en la empresa en Intratex s.a.c., El Agustino 2017 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
 








Fuente: Elaboración propia - SPSS 
 
 
De la tabla 105, ha quedado demostrado que la media de la productividad antes 
(38.0667) es menor que la media de la productividad después (75.4000), por 
consiguiente no se cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula 
de que la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing no mejora la 
productividad, y se acepta la hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda 
demostrado que la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la 







30 38.0667 1.04826 37.00 40.00
PRODUCTIVIDAD 
DESPUES




A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante 
el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon 
a ambas productividades... 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  







Fuente: Elaboración propia - SPSS 
De la tabla 106, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la productividad antes y después es de 0.000, por consiguiente y de 
acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 
aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la productividad en 
la empresa Intratex s.a.c.   
3.2.2. Análisis de la primera hipótesis especifica  
3.2.2.1 Dimensión Eficiencia – Prueba de normalidad 
Ha: La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la eficiencia 














a. Prueba de rangos con signo de 
Wilcoxonb. Se basa en rangos negativos.
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Regla de Decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 




Fuente: Elaboración propia - SPSS 
De la tabla 107, se puede verificar que la significancia de las eficiencias, antes y 
después, tienen valores menores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla 
de decisión, queda demostrado que tienen comportamientos no paramétricos. Dado 
que lo que se quiere es saber si la eficiencia ha mejorado, se procederá al análisis 
con el estadígrafo de estadígrafo de Wilcoxon. 
Contrastación de la hipótesis Especifica 1 
Ho: La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing no mejora la eficiencia 
en la empresa Intratex sac, El Agustino 2017. 
Ha: : La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing  mejora la eficiencia 
en la empresa en Intratex sac, El Agustino 2017. 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 





















Fuente: Elaboración propia - SPSS 
 
 
De la tabla 108, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes 
(56.8333) es menor que la media de la productividad después (89.3333), por 
consiguiente no se cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula 
de que la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing no mejora la 
productividad, y se acepta la hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda 
demostrado que la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la 
eficiencia en la empresa en Intratex sac, El Agustino 2017. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante 
el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon 
a ambas eficiencias. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  













30 56.8333 0.79148 56.00 58.00
Eficiencia 
despues
30 89.3333 0.66089 88.00 91.00
Estadísticos descriptivos







b Se basa en rangos negativos.
Estadísticos de prueba




De la tabla 109, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la eficiencia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo 
a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación de 
las herramientas de Lean Manufacturing mejora la eficiencia en la empresa Intratex 
s.a.c. 
3.2.3. Análisis de la segunda hipótesis especifica  
3.2.3.1 Dimensión Eficacia – Prueba de normalidad 
Ha: La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la eficacia en 
la empresa en Intratex sac, El Agustino 2017. 
Regla de Decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 





         Fuente: Elaboración propia - SPSS 
De la tabla 110, se puede verificar que la significancia de las eficacias, antes y 
después, tienen valores menores a 0.05 y valores mayores a 0.05, por consiguiente 
y de acuerdo a la regla de decisión, queda demostrado que tienen comportamientos 
no paramétricos. Dado que lo que se quiere es saber si la eficacia ha mejorado, se 















Contrastación de la hipótesis Especifica 2 
Ho: La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing no mejora la eficacia 
en la empresa en Intratex sac, El Agustino 2017 
Ha: : La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing  mejora la eficacia 
en la empresa en Intratex sac, El Agustino 2017 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
 






Fuente: Elaboración propia - SPSS 
 
 
De la tabla 111, ha quedado demostrado que la media de la eficacia antes (67.9000) 
es menor que la media de la eficacia después (84.2667), por consiguiente no se 
cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación 
de las herramientas de Lean Manufacturing no mejora la eficacia, y se acepta la 
hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la aplicación 
de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la eficacia en la empresa en 
Intratex sac, El Agustino 2017. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante 
el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon 







30 67.9000 0.88474 67.00 70.00
Eficacia 
despues




Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  






Fuente: Elaboración propia - SPSS 
De la tabla 112, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la eficacia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo 
a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación de 





















a. Prueba de rangos con 
signo de Wilcoxon




























Resultado General 1- Productividad: 
Después de ejecutar “la aplicación de las herramientas de Lean manufacturing para 
mejorar la productividad, en la empresa textil Intratex S.A.C, se logró cumplir con 
los objetivos planteados, éstos se lograron mediante la reducción tiempos estándar 
y reducción de actividades internas, esto permitió mejorar y aumentar la eficiencia 
en el área de hilandería, por ende se obtuvo un mejora de la productividad en el 
área de hilandería en la empresa Intratex en la cual se realizó la investigación 
aplicación de la mejora. En la tabla Nº102 nos presenta a la variable dependiente 
productividad, se observa que la aplicación de las herramientas del Lean 
manufacturing en el área de hilandería logra que la productividad aumente, la media 
de la productividad antes tiene un valor de 38,0667 y la media de la productividad 
después de 75,4000, siendo equivalente a 37% que representa el aumento de la 
productividad en el área de hilandería. Baylon, C. (2015). Aplicación del sistema 
SMED para mejora de la productividad del proceso de producción de suelas bicolor 
en PVC en la empresa CHH HINZA SAC. Carabayllo – 2015. Logro aumentar su 
productividad de 19 pares/ HHMM sin aplicación de SMED y los resultados 
demuestran que se alcanzó una productividad de   27 pares/ HHMM con la 
aplicación del SMED. 
Resultado Especifico 2- Eficiencia: 
En la tabla 107 correspondiente a la dimensión eficiencia, la cual presenta una 
media en el antes de 56,8333 y una media de 83,3333 en la eficiencia después, se 
ha logrado un incremento de 27% en el área de hilandería. Palomino, Miguel. 
(2012). Aplicación de herramientas de Lean Manufacturing en las líneas de 
envasado de una planta envasadora de lubricantes. Logra disminuir el impacto de 
paradas utilizando las herramientas SMED, 5S y JIT. Cada una de estas 
herramientas logra una reducción del 73%, 27% y 80% en cada uno de los tiempos 
a los cuales se es direccionada. Esto se refleja en una mejora del 20% en el 
indicador OEE y un ahorro de horas hombres, una mayor capacidad productiva, 





Resultado Especifico 3- Eficacia: 
En la tabla 110 que corresponde a la dimensión de eficacia, se muestra que 
mediante la aplicación de las herramientas del Lean Manufacturing en el área de 
hilandería la media tiene un incremento de 69,9000 a 84,2667 representando el 











































Conclusión General 1- Productividad: 
 Se concluye que la aplicación de las herramientas del Lean Manufacturing mejora 
la productividad en la empresa Intratex S.A.C, ya que se concluye mediante los 
resultados mostrados en los análisis spss que los objetivos buscados que eran 
aumentar la productividad han sido alcanzados. Se buscaba llegar a producir 
30,000 kg de algodón 20/1 en un periodo de 30 días, para ello se redujo tiempos de 
producción en la maquina open end la cual generaba un cuello de botella. Se redujo 
el tiempo de producción eliminándose las horas extras y usando de manera 
eficiente todos los recursos asignados.  
Conclusión Específica 2- Eficiencia: 
Se concluye que la aplicación de las herramientas del Lean Manufacturing mejora 
la eficiencia en la empresa Intratex S.A.C. se evidencia que la eficiencia ha tenido 
una mejora del 27%, esto se obtuvo gracias a la reducción de actividades realizadas 
con las maquinas paradas, el cual se redujo el tiempo de preparación. 
Conclusión Específica 3- Eficacia: 
Se concluye que la aplicación de las herramientas del Lean Manufacturing mejora 
la eficacia en la empresa Intratex S.A.C. La eficacia presenta una mejora del 14%, 
la cual representa el logro de los objetivos planteados, esto fue logrado gracias a la 
































Luego de culminar el presente proyecto de investigación, y de haber realizado el 
estudio paso a paso, se recomienda lo siguiente: 
1. La aplicación del lean manufacturing es un método de producción esbelta, puede 
ser integrada en cual rubro, es una herramienta de mejora que al aplicarla no genera 
altos costos, por el contrario se enfoca a eliminar lo que no agrega valor. 
 
2. Al iniciar el desarrollo de mejora mediante la herramienta VSM, es necesario 
concientizar a todo el personal de los nuevos cambios, debe realizarse esta 
operación con personal debidamente capacitado para obtener buenos resultados. 
 
3. Es recomendable realizar una hoja de ruta, la cual nos permitirá realizar los mismos 
pasos para una próxima verificación. 
 
4. Mediante el uso del VSM se realizó una vista macro de todas las operaciones que 
agregan y no agregan valor. 
 
5. Se recomienda realizar un plan de producción de servicios. 
 
6. Para la mejora de la productividad, se sugiere controlar y seguir la medición de los 
tiempos en las actividades tales internas como externas ya que esto logrará 
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         ANEXO Nº1 
          
CARTA DE PRESENTACIÓN 
Señor(a)(ita):        Elisa Katherine Sahuanga Peña 
Presente 
 
          Asunto:   VALIDACIÓN DE INSTRUMENTOS A TRAVÉS DE JUICIO DE EXPERTO. 
Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos 
y así mismo, hacer de su conocimiento que siendo estudiante de la EP de Ingeniería 
Industrial de la UCV, en la sede de Lima Norte, promoción 2017-II, requerimos validar 
los instrumentos con los cuales recogeremos la información necesaria para poder 
desarrollar nuestra investigación y con la cual optaremos el grado de Ingeniero. 
El título nombre de nuestro proyecto de investigación es: “Aplicación de las 
herramientas del Lean Manufacturing para mejorar la productividad, en la empresa 
textil Intratex S.A.C, El Agustino, 2017” y siendo imprescindible contar con la 
aprobación de docentes especializados para poder aplicar los instrumentos en 
mención, hemos considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada 
experiencia en temas educativos y/o investigación educativa. 
El expediente de validación, que le hacemos llegar contiene: 
- Carta de presentación. 
-  Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones. 
-  Matriz de operacionalización de las variables. 
- Certificado de validez de contenido de los instrumentos. 
Expresándole nuestros sentimientos de respeto y consideración nos despedimos de 
usted, no sin antes agradecerle por la atención que dispense a la presente.  
Atentamente.           
                                   
                                    Firma                                                             
                Sahuanga Peña Elisa Katherine 
                            D.N.I: 46123673                        
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           ANEXO Nº2   
            
       DEFINICIÓN CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y   DIMENSIONES 
 
Variable Independiente: HERRAMIENTAS DEL LEAN MANUFACTURING 
 
El Lean Manufacturing es un nuevo modelo de organización y gestión del sistema 
de fabricación – personas, materiales, máquinas y métodos, que persigue mejorar 
la calidad, el servicio y la eficiencia mediante la eliminación constante del despilfarro 
(Madariaga, 2013, p.14). 
 
Dimensiones de las variables:  
 
Dimensión 1: SMED 
 
“Single Minute Exchange of Dies” o sea, “Cambio de Herramental en un Minuto”, es 
el nombre dado al conjunto de técnicas desarrolladas en Toyota que permitieron 
llevar los tiempo requeridos para un cambio de moldes de estampado de más de 4 
horas a unos cuantos minutos. Nació de la necesidad de reducir el tamaño de los 
lotes que pasaban por las prensas de estampación, optimizando el proceso de 
cambio de una matriz a otra (Shingo, 2003, p.27). 
 
Dimensión 2: VSM 
 
La manufactura esbelta se define como un sistema conformado por varias 
herramientas que ayudan a eliminar todas las operaciones que no le agregan valor 
al producto. Precisamente, el VSM es una de estas herramientas y con la cual se 




Variable dependiente: PRODUCTIVIDAD 
 
La Productividad es la relación entre la cantidad de productos obtenida por un 
sistema productivo y los recursos utilizados para obtener dicha producción. 
También puede ser definida como la relación entre los resultados y el tiempo 
utilizado para obtenerlos: cuanto menor sea el tiempo que lleve obtener el resultado 
deseado, más productivo es el sistema. En realidad la productividad debe ser 
definida como el indicador de eficiencia que relaciona la cantidad de recursos 









Dimensiones de las variables:  
Dimensión 1: EFICIENCIA 
La eficiencia es la capacidad de disponer de alguien o de algo para conseguir algo 
para conseguir el objetivo determinado, la eficiencia se refiere a la relación entre 
esfuerzos y resultado de un esfuerzo determinado, se habrá incrementado la 
eficiencia, así como también consiste en realizar un trabajo o actividad al menos 
costo posible y en el menor tiempo, sin desperdiciar recursos económicos, 
materiales y humanos, pero a la vez implica calidad al hacer bien lo que se hace 
(Fleitman, 2007, p41). 
Dimensión 2: EFICACIA 
La eficacia mide los resultados alcanzados en función de los objetivos que se han 
propuestos, haciendo que se cumplan de manera organizada y ordenada sobre la 
base de su relación. Son comparaciones de lo realizado con los objetivos 
previamente establecidos es decir, miden si los objetivos y metas se cumplieron. 
Comparación de lo realizado con el objetivo y las metas han sido llevadas a buen 
término. Se efectúan pruebas a los individuos que intervienen para que sean 
analizados y evaluados (Fleitman, 2007, p45).
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                                                                     ANEXO Nº3 




Fuente: Elaboración propia. 
Problema general
¿Cómo la aplicación 
de las herramientas 
del Lean 
Manufacturing mejora 
la productividad en la 








kg producidos                                                                 
kg programados
RAZÓN
Se pueden aplicar en
todo tipo de empresas y 
organizaciones, tanto en 
talleres
como en oficinas, incluso en 
aquellos que aparentemente
se encuentran 
suficientemente ordenados y 
limpios.
SMED RAZÓN
Value Stream es una 
recolección de las 
actividades necesarias 
desde el proceso inicial hasta 
el proceso final para la 
elaboración de un producto. 
Esta metodología incluye 
todas las actividades, 
aquellas que agregan y 





 Lean Manufacturing es un 
nuevo modelo de 
organización y gestión del 
sistema de fabricación – 
personas, materiales, 
máquinas y métodos, que 
persigue mejorar la 
calidad, el servicio y la 
eficiencia mediante la 




"Se trata de la relación 
entre lo que produce una 
organización y los 
recursos requeridos para 
tal producción" 
(Belcher,2010, p.82)
La productividad en Intratex 
S.A.C, es un indicador que 
resulta de dividir los 
resultados obtenidos entre el 
recurso utilizado.  
EFICIENCIA
MATRIZ DE OPERACIONALIZACIÓN



















“Aplicación de las Herramientas de Lean Manufacturing para mejorar la productividad, en la empresa textil INTRATEX 
S.A.C., El Agustino, 2017” 
PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL HIPOTESIS GENERAL 
¿Cómo la aplicación de las herramientas 
de Lean Manufacturing mejora la 
productividad en la empresa Intratex sac, 
El Agustino 2017? 
Determinar como la aplicación de las 
herramientas de Lean Manufacturing 
mejora la productividad en la empresa 
Intratex sac, El Agustino 2017. 
La aplicación de las herramientas de Lean 
Manufacturing mejora la productividad en 
la empresa Intratex sac, El Agustino 2017. 
PROBLEMA ESPECIFICO OBJETIVO ESPECIFICO HIPOPOTESIS ESPECIFICA 
¿Cómo la aplicación de las herramientas 
de Lean Manufacturing mejora la eficiencia 
en la empresa Intratex sac, El Agustino 
2017? 
Determinar como la aplicación de las 
herramientas de Lean Manufacturing 
mejora la eficiencia en la empresa Intratex 
sac, El Agustino 2017. 
La aplicación de las herramientas de Lean 
Manufacturing mejora la eficiencia en la 
empresa Intratex sac, El Agustino 2017. 
¿Cómo la aplicación de las herramientas 
de Lean Manufacturing mejora la eficacia 
en la empresa Intratex sac, El Agustino 
2017? 
Determinar como la aplicación de las 
herramientas de Lean Manufacturing 
mejora la eficacia en la empresa Intratex 
sac, El Agustino 2017. 
La aplicación de las herramientas de Lean 
Manufacturing mejora la eficacia en la 






(proveedor) (entrada) (proceso) (salidas) (clientes)
Almacen de materia 
prima
fardos de algodón fardos de algodón Área de almacén
Area de almacen Cardex Fardos inventariados Area de mezclado
Area de mezclado Pinzadora Algodón mezclado Area de bataneado
Area de bataneado batan rollo de algodón Area de cardas
Area de cardas Carda cinta de carda Area de manuares
Area de manuares Manuar 1ºp Cinta de manuar Area de manuares 2º
Area de manuares 2º manuar 2º p cinta de manuar 2º Area de open end
Area de open end Open end Hilos de algodón Almacen
Jefe de Almacen cardex Hilos inventariados
Área de tejeduria (cliente 
interno)
DIAGRAMA SIPOC PROCESO DE HILATURA






































1 ANÁLISIS REALIDAD PROBLEMÁTICA ACTUAL 28-Mar 3 31-Mar
2 RECOLECCIÒN DE INFORMACIÓN (TRABAJOS PREVIOS) 05-Abr 10 14-Abr
3
DTERMINACIÒN DE VARIABLE INDEPENDIENTE: 
HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING SMED- VSM
07-Abr 12 18-Abr
4
DETERMINACIÓN DE VARIABLE DEPENDIENTE: 
PRODUCTIVIDAD - EFICIENCIA- EFICACIA
07-Abr 12 18-Abr
5 FORMULACIÓN DEL PROLEMA (GENERAL-ESPECIFICOS) 12-Abr 10 21-Abr
6 HIPOTESIS GENERAL -ESPECIFICAS 19-Abr 5 24-Abr
7 DEERMINACION DE LOS OBJETIVOS GENERAL Y ESPECIFICOS21-Abr 6 27-Abr
8 OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES 26-Abr 17 12-May
9 DTERMINACIÓN DE LA POBLACIÓN Y MUESTRA 11-May 14 24-May
10 PRIMERA SUSTENTACIÓN 25-May 1 25-May
11 SITUACIÓN ACTUAL DE LA EMPRESA 26-May 14 09-Jun
12 IDENTIFICACÓN DE LA SUB ÁREA A MEJORAR 26-May 13 08-Jun
13 DIAGNOSTICO INICIAL 26-May 19 12-Jun
14 MEDICIÓN PRE-TEST 01-May 24 25-May
15
PRE TEST VARIABLE INDEPENDIENTE: HERRAMIENTAS DE 
LEAN MANUFACTURING
15-Jun 4 19-Jun
16 RECOLECCIÒN DE DATOS 01-May 24 25-May
17 ELABORACIÓN DEL DIAGRAMA ACTUAL 15-Jun 4 19-Jun
18 PRE TEST VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD 01-May 24 25-May
19 CALCULO DE EFICIENCIA Y EFICACIA ACTUAL 01-May 24 25-May
20 PLAN DE MEJORA 13-Jun 7 20-Jun
21 SEGUNDA ENTREGA DE TRABAJO 23-Jun 1 23-Jun
22 IMPLEMENTACIÓN 30-Jul 90 31-Oct
23 SITUACION MEJORADA 01-Set 30 31-Oct
24 ANALISIS ECONOMICO 31-Set 30 31-Oct
25 ANALISIS ESTADISTICO 01-Nov 15 15-Nov
26 REVISIÓN 08-Nov 3 11-Nov
27 ENTREGA DE TRABAJO FINAL 20-Nov 5 25-Nov
28 SUSTENTACIÓ FINAL 25-Nov 10 15-Dic















































1 942 685 960 1080 57% 69% 39%
2 942 680 960 1080 57% 68% 39%
3 942 695 960 1080 58% 70% 40%
4 942 690 960 1080 58% 69% 40%
5 942 670 960 1080 56% 67% 38%
6 942 670 960 1080 56% 67% 38%
7 942 690 960 1080 58% 69% 40%
8 942 695 960 1080 58% 70% 40%
9 942 685 960 1080 57% 69% 39%
10 942 680 960 1080 57% 68% 39%
11 942 680 960 1080 57% 68% 39%
12 942 680 960 1080 57% 68% 39%
13 942 670 960 1080 56% 67% 38%
14 942 670 960 1080 56% 67% 38%
15 942 670 960 1080 56% 67% 38%
16 942 670 960 1080 56% 67% 38%
17 942 680 960 1080 57% 68% 39%
18 942 680 960 1080 57% 68% 39%
19 942 670 960 1080 56% 67% 38%
20 942 670 960 1080 56% 67% 38%
21 941 670 960 1080 56% 67% 38%
22 941 670 960 1080 56% 67% 38%
23 941 670 960 1080 56% 67% 38%
24 941 676 960 1080 56% 68% 38%
25 941 680 960 1080 58% 68% 39%
26 941 680 960 1080 58% 68% 39%
27 941 680 960 1080 57% 68% 39%
28 941 680 960 1080 58% 68% 39%
29 941 680 960 1080 57% 68% 39%
30 942 675 960 1080 57% 68% 38%




Minutos / día 
teoricos 














1 1080 1005 960 1020 89% 84% 75%
2 1080 1005 960 1020 89% 84% 75%
3 1075 1010 960 1020 89% 84% 75%
4 1075 1010 960 1020 89% 84% 75%
5 1075 1010 960 1020 89% 84% 75%
6 1075 1020 960 1020 90% 85% 77%
7 1075 1015 960 1020 90% 85% 76%
8 1075 1010 960 1020 89% 84% 75%
9 1075 1000 960 1020 89% 83% 74%
10 1075 1010 960 1020 89% 84% 75%
11 1075 1005 960 1020 89% 84% 75%
12 1075 1005 960 1020 89% 84% 75%
13 1075 1005 960 1020 89% 84% 75%
14 1075 1004 960 1020 89% 84% 74%
15 1075 1000 960 1020 88% 83% 73%
16 1075 1000 960 1020 88% 83% 73%
17 1075 1010 960 1020 89% 84% 75%
18 1075 1025 960 1020 90% 85% 77%
19 1075 1005 960 1020 89% 84% 75%
20 1075 1005 960 1020 89% 84% 75%
21 1075 1010 960 1020 89% 84% 75%
22 1075 1015 960 1020 90% 85% 76%
23 1075 1015 960 1020 90% 85% 76%
24 1075 1010 960 1020 89% 84% 75%
25 1075 1015 960 1020 90% 85% 76%
26 1075 1025 960 1020 91% 85% 78%
27 1075 1015 960 1020 90% 85% 76%
28 1075 1020 960 1020 90% 85% 77%
29 1075 1020 960 1020 90% 85% 77%
30 1075 1020 960 1020 90% 85% 77%
x 32260 30324 28800 30600 89% 84% 75%

















ANEXO 14 FORMATOS 
MES MARZO SEMANA 1 DE 4
Entrada 8:00:00 Hora Regular: S/ 4.80
Salida 17:00:00 Hora Extra: S/ 6.00
Descanso 1 hora
Horas x día 8 horas










01-Mar Cesar Castro Torres Jefe de área 08:00 17:00 09:00 terminar lote producción
01-Mar Armando Torres Mecanico 08:00 18:30 10:30 1:30:00 asistencia mecanica
01-Mar Elisa Sahuanga Peña Asistente 08:00 17:00 09:00
01-Mar Zelenne Perez Puelles Control de calidad 08:00 17:00 09:00
01-Mar David Peña op. Batan 08:00 19:00 11:00 2:00:00 terminar lote producción
01-Mar Luis Salas op. Mezcla 08:00 17:00 09:00
01-Mar Frank Rodriguez op. Mezcla 08:00 17:00 09:00
01-Mar Jesus manrique op. Mezcla 08:00 17:00 09:00
01-Mar Piero Suarez op. Mezcla 08:00 17:00 09:00
01-Mar Manuel Chauca op. Cardas 08:00 19:00 11:00 2:00:00 terminar lote producción
01-Mar Hernan Ramirez op. Manuar 08:00 18:00 10:00 1:00:00 terminar lote producción
01-Mar Juan Martel op. Open end 08:00 19:00 11:00 2:00:00 terminar lote producción
01-Mar Jesus Perez op. Open end 08:00 19:00 11:00 2:00:00 terminar lote producción
01-Mar Jhon castro op. Open end 08:00 19:00 11:00 2:00:00 terminar lote producción
01-Mar Manuel Jara op. Open end 08:00 19:00 11:00 2:00:00 terminar lote producción
total 14:30:00
FIRMA SUP. ÁREA FIRMA GERENTE PLANTA





Entrada 8:00:00 APROBADO POR:   ---------------------------------------
Salida 17:00:00 FECHA:                     ---------------------------------------
















ANEXO 15  
Ficha técnica Cronometro  
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ANEXO 16 IMÁGENES DE PLANTA 
 
 
202 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
203 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
